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El presente informe de suficiencia profesional tiene como objetivo principal la aplicación del 
estudio del trabajo en una empresa molinera con la finalidad de poder incrementar la 
productividad en el proceso de envasado de harinas, usando como base los pasos del 
estudio del trabajo. 
De acuerdo con el diagnóstico realizado en función a la información recopilada, se 
desarrolló indicadores de producción que nos van a permitir saber el estado actual del 
proceso y los costos operativos que asume la empresa. De acuerdo con esto, se realizaron 
las observaciones diarias para conocer la frecuencia de cusas recopiladas, las cuales serán 
plasmados en un diagrama de Ishikawa obteniendo como efecto a las causas la baja 
productividad en el proceso de envasado de harinas, posterior a esto, se realizó una 
ponderación a las causas encontradas, obteniendo como resultado una clasificación ABC 
de estas y el diagrama de Pareto requerido. En función a ello, se establecen tres 
alternativas de solución, las cuales serán ponderadas en la lista general de problemas, 
obteniendo como mejor resultado la aplicación del estudio del trabajo. 
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La metodología del presente informe es de tipo correlacional, ya que mide el grado de 
relación de la variable dependiente con la independiente, por otro lado, el diseño es no 
experimental del tipo longitudinal, debido a que busca la evolución en un periodo de tiempo 
para llevar a cabo la solución del problema, con un método de investigación cuantitativo- 
comparativo, debido a que se recopilará las observaciones y mediciones necesarias para 
la toma de decisiones, y comparativo porque se podrá visualizar numéricamente si ha 
sufrido cambios o se mantiene al implementar el presente informe. 
Para el desarrollo del presente informe, se partió del uso de los pasos o etapas del estudio 
del trabajo, los cuales nos van a permitir conocer a fondo el proceso, donde se ha podido 
determinar que el proceso de envasado de harinas es el cuello de botella del proceso, 
luego a ello, se proponen otras alternativas de solución las cuales nos permitirán aumentar 
la productividad en el proceso, por otro lado, mediante un análisis matricial se podrá 
conocer el esfuerzo en mano de obra empleado en el proceso, el cual nos permitirá 
establecer un análisis producto cantidad el cual nos permitirá conocer los sacos con mayor 
rotación en el proceso de envasado de harinas, así también se realiza el estudio de tiempos 
para conocer el tiempo estándar del proceso de envasado de harinas. 
Finalmente, la aplicación del estudio del trabajo trajo como resultado principal el aumento 
de la productividad de 105 a 143 sacos por hora, por otro lado, se acondicionó un almacén 
interno para reducir el esfuerzo empleado de los trabajadores, logrando una reducción del 
55% del esfuerzo, finalmente se ha logrado obtener buenos resultados en función a la 




























En la actualidad las empresas buscan sobresalir con una alta competitividad entre ellas, 
para ello deben de satisfacer las necesidades de sus clientes con la eficiencia en sus 
procesos y con un trabajo que caracterice la calidad en sus productos, respondiendo de 
manera eficaz las variaciones que demande el mercado. La rentabilidad en las empresas 
es un tema de importancia en las agendas de los empresarios, sin embargo, actualmente 
se suma otro tema no menos importante que es la organización y productividad en sus 
procesos productivos. 
La presente información está constituida por cinco capítulos los cuales son: 
 
Capítulo I: Problema de investigación, donde se describirá el planteamiento y la formulación 
del problema, como también los objetivos que se pretende llegar y por último la justificación 
y limitaciones que ha demandado el desarrollo del presente informe. 
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Capítulo II: Marco teórico, donde inicialmente se describirán los antecedentes de otros 
informes relevantes al tema de estudio y la teoría de las herramientas que se va a usar a 
lo largo del presente informe. 
Capítulo III: Marco metodológico, en este capítulo se dará a conocer las variables 
dependiente e independiente las cuales comprende el presente informe, así también, la 
metodología de estudio. 
Capítulo IV: Metodología para la solución del problema, donde se va a dar a conocer la 
situación actual de la empresa, expresadas en un diagrama causa efecto y posteriormente 
plasmarlas en un diagrama de Pareto, luego a ello, se propondrán tres alternativas de 
solución las cuales nos permitirán atacar directamente a las causas presentadas. 
Finalmente se recopila la información de los recursos usados a lo largo del desarrollo del 
informe, y posteriormente realiza un análisis económico financiero para evaluar y 
determinar si el proyecto es rentable o no. 
Capítulo V: Se presentarán los resultados obtenidos desarrollados a lo largo del desarrollo 

























PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
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Las empresas u organizaciones deben mantener sus niveles de eficiencia y eficacia de 
acuerdo con las necesidades que el mercado solicita, tener indicadores como la 
productividad vital para poder mantenerse dentro del mercado competitivo, donde se puede 




El presente informe de suficiencia se desarrollará en una empresa molinera familiar, 
iniciando sus operaciones en el año 1966, dedicada a la fabricación de harinas industriales 
de trigo, logrando incorporarse a un mercado altamente competitivo con su diversidad de 
productos terminados para industrias alimenticias, teniendo en su portafolio: harinas 
panaderas, fideeras, pasteleras, galleteras, panetoneras, integrales, entre otras. La 
empresa ha sufrido diversos cambios con la finalidad de mantener un desarrollo constante, 
logrando incrementar y favorecer sus productos y servicios de acuerdo con las exigencias 
de los clientes. El desarrollo y crecimiento de la empresa es mucho más exigente debido a 
diversos avances tecnológicos que se están empleando al proceso productivo volviéndolo 
este con mayor capacidad instalada y más eficiente, cumpliendo con los diferentes 
estándares de calidad establecidos. 
 
 
Actualmente, en el área de envasado de harinas se están presentando diversos problemas 
los cuales afectan directamente al proceso productivo, para ello se ha realizado un análisis 
en función a la experiencia, conocimiento y observaciones de las diferentes ocurrencias 
que se vienen presentando actualmente, obteniendo lo siguiente: inadecuada distribución 
de los materiales, exceso del esfuerzo empleado, tiempos improductivos, exceso en 
sobretiempos, personal sin capacitación, incumplimiento del programa de envasado de 
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harinas, tiempos y métodos no estandarizados, entre otras. Estas causas mencionadas, 
traen como consecuencia la baja productividad en el proceso de envasado de harinas. 
Finalmente, con la aplicación del estudio del trabajo en el área de envasado de harinas, se 
podrá incrementar la productividad en el proceso de envasado de harinas. 
 
 





1.2.1 PROBLEMA GENERAL 
 
 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo en una empresa molinera podrá 
incrementar la productividad en el proceso de envasado de harinas? 
 
 
1.2.2 PROBLEMAS ESPECÍFICOS 
 
 
¿Se podrá determinar el cuello de botella del proceso? 
 
 




¿Se podrá reducir el costo de mano de obra en sobretiempos? 
 
 
¿En qué medida la aplicación del estudio del trabajo aumentará los porcentajes de 
eficiencia y eficacia? 
 
 
¿Se podrá reducir el tiempo estándar del proceso de envasado de harinas? 
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1.3  OBJETIVOS 
 
 




Aplicar el estudio del trabajo en una empresa molinera para incrementar la 




1.3.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
 
Determinar el cuello de botella del proceso. 
 
 
Reducir el esfuerzo en mano de obra empleada en el área de envasado de harinas. 
 
 
Reducir o eliminar los costos en sobretiempos 
 
 




Reducir el tiempo estándar del proceso de envasado de harinas. 
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Para la empresa, el desarrollo del presente informe es muy importante ya que el área de 
envasado tiene como misión principal el cumplimiento del plan de envasado de harinas 
siguiendo las normas de calidad e inocuidad del proceso productivo, lo cual involucra 
aplicar el estudio del trabajo en nuestro proceso para poder incrementar la productividad e 
indicadores y cumplir con las necesidades de los clientes. 
Así mismo, el presente informe de suficiencia busca incrementar la productividad en el 
proceso de envasado de harinas mediante la aplicación del estudio del trabajo, ya que por 
medio de sus ocho etapas se podrá realizar un análisis detallado de las causas que afectan 
directamente a la productividad, por otro lado, se utilizan otras herramientas las cuales nos 
van a permitir saber el esfuerzo empleado y la situación actual que se presenta en el área 
de envasado de harinas, por otro lado el desarrollo de estas herramientas nos van a permitir 
mejorar la eficiencia y eficacia del proceso y por ende incrementar la productividad. 
Finalmente, se justifica la ejecución del presente informe ya que por medio de la aplicación 
del estudio del trabajo y demás herramientas, se ha logrado obtener el cuello de botella del 
proceso y realizar el estudio mencionado, logrando optimizar el tiempo estándar de 1.58 a 
1.17 horas para un lote de envasado de 1000 sacos, esto nos da como resultado un 
incremento en 36% la productividad de 105 a 146 sacos por hora hombre debido al análisis 
y estudio desarrollado, reducción en 55% del esfuerzo empleado de mano de obra, así 
también se demuestran los nuevos indicadores mejorados mediante el estudio planteado, 
teniendo un ahorro anual de 183,522.690 soles. 
6  





 Falta de facilidades por parte de gerencia de producción para la entrega de la 
información de planes y resultados de años anteriores. 
 El tiempo para la ejecución del presente informe. 
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Conocer en qué medida el análisis y rediseño del método de trabajo influye en el 





La productividad es un indicador que todas las organizaciones buscan mejorar, sin 
embargo esta sencilla relación de valores ha ocasionado que se desarrollen una variedad 
de instrumentos que permitan analizar, medir y mejorar este indicador, siendo uno de los 
instrumentos más eficaces el estudio del trabajo, el cual tiene como objetivo: examinar 
sistémicamente la manera cómo se está realizando una actividad, simplificar o modificar el 
método operativo para reducir el trabajo innecesario o excesivo y fijar el tiempo normal 
para la realización de esta actividad. En la presente investigación se realizó un estudio del 
método de trabajo del proceso de mantenimiento de pallets de una planta industrial, donde 
a través del: estudio de métodos, estudio de tiempos, análisis de la distribución de planta, 
análisis de las maquinarias y herramientas, mejoras en la mano de obra, mejora de las 
condiciones de trabajo y con una inversión aproximada de S/. 12,000.00 (doce mil nuevos 
soles), se logró incrementar la productividad del mantenimiento de pallets por turno de 
trabajo, reducir considerablemente los tiempos de mantenimiento por lotes de producción 
y el costo unitario de mantenimiento de pallets, adicionalmente se mejoró el índice de 
retorno por fallas ya que como parte del estudio se establecieron los estándares de calidad 
de los productos terminados, lográndose demostrar tangiblemente que a través del 




El análisis y rediseño de los procesos realizado en el proceso de mantenimiento de pallets 
logró incrementar la productividad de mantenimiento de pallets Tipo I en 227% (de 88 a 
288 pallets tipo I reparadas por turno), con una inversión de S/. 11,673.50. 
A través de la redistribución de planta y el uso de la sierra de sable se logró reducir el 
tiempo de mantenimiento por lote de los pallets Tipo I en 54% (de 704.875 a 326.584 
minutos) y en 40% respecto a los pallets Tipo II (de 704.875 a 421.14 minutos). Así mismo 
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se ha podido reducir en 33% las distancias recorridas entre las distintas áreas del almacén 
para el mantenimiento de un lote de pallets (reduciendo de 506 a 338 metros). 
Por otro lado, con la implementación de los estándares de calidad, la capacitación del 
personal, la implementación de orden y limpieza en los almacenes y las mejoras en las 
condiciones de trabajo (iluminación, accesos, ventilación y calefacción, servicios) se logró 




AÑO : 2017 
 
FECHA DE PUBLICACIÓN : Lima, 2017 
 





“Aplicación de la Ingeniería de Métodos en la 
mejora del proceso de fabricación de Pallets de 
madera para incrementar la productividad de la 
empresa MANUFACTURA Y PROCESOS 
INTEGRADOS E.I.R.L.” 
PARA OPTAR : 
 
Título profesional en Ingeniería Industrial en la 
Universidad Privada del Norte. 
OBJETIVO: 
 
Aplicar la ingeniería de métodos para la mejora del proceso de fabricación de pallets de 




La presente tesis ha tenido como propósito fundamental aplicar la ingeniería de métodos 
en la mejora del proceso de fabricación de pallets de madera para incrementar la 
productividad en la empresa. Para el desarrollo del presente, se identificó al cliente que 
genera mayores ingresos para la empresa y se puso en evidencia que el tiempo de entrega 
de pedidos de pallets de madera tenían en algunos casos días de retraso. Por otro lado, 
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para reconocer las causas que afectan a la baja productividad en la fabricación de pallets 
de madera se utilizó el diagrama de Ishikawa, luego, utilizando el diagrama de Pareto se 
analizó detalladamente cada una de las causas identificadas. 
Para el desarrollo de la mejora, se diagnosticó el proceso actual en la fabricación de los 
pallets, identificando en primer término la distribución de planta, luego a partir de este 
diagnóstico se realizó el diagrama de operaciones (DOP), posteriormente se realizó el 
diagrama de recorrido del proceso de fabricación de pallets de madera, concluyendo con 
el diagrama de actividades del proceso (DAP). Luego, con el apoyo en el estudio de 
métodos y con la utilización del estudio de tiempos, se propuso un nuevo diagrama de 
recorrido en el proceso de corte, logrando reducir sus tiempos. Finalmente, se logró reducir 
y acortar los recorridos de los procesos de fabricación de pallets tomando en cuenta los 
tiempos de cada actividad y a la vez los elementos que la conforman, de esta manera se 
logró optimizar los tiempos de operación. Con respecto a lo económico, se obtuvo una 
reducción del costo unitario de 4.06 soles a 2.76 soles por pallet producido, resultando una 
variación de 1.3 soles por pallet como costo unitario representando un 32%. 
CONCLUSIONES: 
 
Se demostró que la aplicación de la ingeniería de métodos en la presente tesis sirvió para 
mejorar el proceso productivo de la empresa, de esta manera se pudo cumplir con los 
programas de entregas de pallets requeridos por los clientes. 
Por otro lado, al diseñar las propuestas de mejora en el proceso de fabricación de pallets 
de madera en la empresa, se logró reducir y acortar los recorridos de los procesos de 
fabricación de pallets tomando en cuenta los tiempos de cada actividad y a la vez los 
elementos que lo conforman, de esta manera se optimizaron los tiempos de operación. 
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TESIS 03: 
AÑO : 2017 
 
FECHA DE PUBLICACIÓN : Lima, 2017 
 





“Propuesta de mejora en el proceso productivo 
de una empresa que fabrica productos 
sanitarios de fibra de vidrio” 
PARA OPTAR : 
 
Título profesional en Ingeniería Industrial en la 
Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas. 
OBJETIVO: 
 
Mejora del proceso productivo de una empresa que fabrica productos sanitarios para 
mejorar la productividad. 
RESUMEN: 
 
El presente proyecto de tesis está basado en una empresa dedicada a la fabricación de 
productos sanitarios de acabado de baño. Para el inicio del proyecto, se recabó información 
con el personal de la empresa para posteriormente validarlo in situ. Donde se detectó que 
la empresa está rechazando producir cerca del 15% de productos en el mes, atribuyendo 
que no cuenta con la capacidad de producción. Por otro lado, se han podido detectar varias 
causas por las que surge el problema, entre ellas se tiene que al mes se reprocesan cerca 
de 23% de productos y se rechaza un 3% del total de producción, el área de trabajo está 
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sucia y desordenada, la distribución de planta no es la más adecuada y se invierte tiempo 
innecesario en actividades que no agregan valor al producto final. 
Finalmente, ante la problemática expuesta se planteó una propuesta de mejora integral, en 
la cual se aplicará herramientas de ingeniería, tales como 5 ”S”, estudio de métodos, 
análisis de recorrido, distribución de planta y estandarización de los procesos. Las 
diferentes herramientas que se mencionan se explican a lo largo del presente proyecto 
para lograr aumentar la producción mensual llegando al objetivo, así mismo, se reducirá 
los tiempos y distancias, se disminuirá la cantidad de pedidos no aceptados ya que se 
evidencia que la empresa cuenta con capacidad de producción, asimismo se mejoran las 
condiciones de trabajo en cada una de las etapas del proceso productivo y se reducirán 
tiempos y distancias innecesarias. 
CONCLUSIONES: 
 
Con la implementación se realizaron y estandarizaron los procedimientos de las actividades 
del proceso productivo. Estos se realizaron con el personal de trabajo, pues se logró debatir 
que era lo que realmente era necesario hacer y qué solo se realizaba por rutina, no 
agregando valor al producto. Dando como resultado la eliminación de las inspecciones, ya 
que estas fueron creadas porque anteriormente el personal no realizaba correctamente su 
labor, debido a no contar con la estandarización del proceso. 
Se redujeron los tiempos de producción de un producto a un 5% de tiempos muertos y se 
redujeron distancias recorridas en 63%. 
Se aumentó la productividad en la empresa de estudio, en conjunto con la implementación 
de propuesta de solución realizadas, permitiendo aumentar el volumen de producción 
mensual, aceptando los pedidos que en años anteriores se dejó de atender, convirtiéndose 
en una empresa competitiva y con productos de calidad a un mejor precio y tiempo de 
entrega. 
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“Propuesta de mejoramiento mediante el 
estudio del trabajo para las líneas de 
producción de la empresa CINSA YUMBO” 
PARA OPTAR : 
 
Título profesional en Ingeniería Industrial en la 
Universidad Autónoma de Occidente. 
OBJETIVO: 
 
Brindar herramientas para la mejora de las líneas de producción en la empresa CINSA – 




El propósito de esta tesis es lograr una contribución en la productividad de las líneas de 
producción: adecuación de cilindros y cilindros nuevos, de la empresa CINSA – YUMBO, 
a través del estudio del trabajo, necesidad detectada por la Gerencia General. 
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Para el desarrollo del presente se utilizaron las técnicas del estudio del trabajo, 
identificando las falencias en las diferentes estaciones de las líneas de producción, cuellos 
de botella y además las problemáticas, de esta manera se podrá brindar recomendaciones 
para poder optimizar y ajustar los procesos y aumentar la productividad en las líneas. Para 
esto se emplearon tres métodos de investigación, en la primera etapa de identificación de 
la situación actual de las líneas productivas de la empresa, como un estudio de tipo 
descriptivo porque trabaja sobre realidades de hecho y su característica fundamental es la 
de prestar una interpretación correcta; en la segunda etapa es la medición del trabajo, la 
cual se clasifica como una investigación cuantitativa de campo, recogiendo y analizando 
datos sobre las variables del proceso que brindará información sólida, repetible y objetiva; 
y la tercera y última etapa de balanceo de líneas, la cual se clasifica como un estudio 
cuantitativo puesto que se apoyó en las pruebas estadísticas tradicionales. 
CONCLUSIONES: 
 
Con el desarrollo de la presente tesis se pudo determinar el tiempo estándar de producción 
de cada una de las operaciones que hacen parte de la línea productiva, con el propósito 
de contar con una herramienta que facilite la programación de la producción. 
Por otro lado, se consiguió identificar que se tienen dos operaciones las cuales son el cuello 
de botella en la línea de adecuación de cilindros y cilindros nuevos, donde se pudo lograr 
la disminución del tiempo de ciclo, aumentar la productividad y se mejoraron los indicadores 
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“Análisis de los métodos actuales, para 
incrementar la productividad, en una fábrica de 
velas aromáticas” 
PARA OPTAR : 
 
Título profesional en Ingeniería Industrial en la 
Universidad de San Carlos de Guatemala. 
OBJETIVO: 
 
Incrementar la productividad en la fabricación de velas aromáticas al aplicar nuevos 
métodos de trabajo. 
RESUMEN: 
 
En este documento se dará a conocer los conceptos básicos sobre el tema de los métodos 
de trabajo en la fabricación de velas aromáticas. Se describirá las condiciones de los 
métodos actuales que se utilizan, para que se aplique el término, siempre hay un método 
mejor, y así mejorar el proceso de producción, tanto como la productividad. 
Se enfatiza en los aspectos de la ergonomía, balance de líneas y un sistema de 
enfriamiento, que son los métodos nuevos para elevar la productividad. Se realizó un 
estudio de tiempos de los elementos claves en el proceso de fabricación de las velas, para 
determinar un tiempo estándar para trabajar los índices de productividad. Con los datos 
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obtenidos se logra saber el balance de las cargas de trabajo en la línea de producción y 
así establecer un nuevo ritmo de trabajo. 
Por otro lado, se realizó un análisis detallado de las condiciones ergonómicas, para ayudar 
a los operarios, tanto en sus condiciones, ambiente y herramientas de trabajo, para elevar 
su productividad y el nivel de vida. 
Finalmente, la propuesta e implementación de un nuevo sistema de enfriamiento, que se 
enfoca en cambiar el método antiguo de enfriamiento, para ser más eficiente y productivos 
en el enfriamiento, manteniendo la calidad de las velas. Implementando los nuevos 
métodos de trabajo se obtienen mejores condiciones de trabajo, igual distribución de 
cargas de trabajo, disminución del tiempo de producción, dando como resultado el aumento 
de la productividad. 
CONCLUSIONES: 
 
Al realizar el análisis de los métodos de trabajo actuales, se estableció que la rutina de un 
método empírico y la experiencia del trabajador, son factores determinantes para dificultar 
el proceso de producción, dando asó una oportunidad para mejorar los métodos y 
simplificar el trabajo. Es importante que el trabajador se sienta cómodo en el diseño de la 
fábrica. Es por ello que con el uso del diagrama de flujo y el diagrama de recorrido, se pudo 
cerciorar que el movimiento de los materiales durante el proceso no tuviera 
congestionamiento, y se pudo visualizar bien las operaciones a realizar, para aprovechar 
bien los espacios de la fábrica, mejorando el área y equipo del trabajador. 
Por otro lado, se pueden ver las mejoras en el uso eficiente de los materiales, tal es el caso 
del aditivo Vybar, que por la experiencia se están usando una cantidad, mientras que se 
puede utilizar menos cantidad manteniendo la misma calidad de la vela, dando asó un uso 
eficiente de los materiales y reducir os costos de operación. La mano de obra es eficiente 
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con los nuevos métodos de trabajo, porque se hace un balance en las cargas de trabajo, 
para la disminución de los tiempos de ocio y ser más productivos. 
Finalmente, mediante la aplicación de la Ergonomía, se puede ver que el trabajador se 
siente seguro con una posición de trabajo adecuada, y evitar esfuerzos que sean peligrosos 
para su salud. También se siente seguro con un nuevo equipo de trabajo, para evitar 




Productividad = Eficiencia x Eficacia 
Recursos empleados Tiempo real Unidades programadas 
Productividad  = Unidades producidas = Tiempo Prog. = Unidades producidas 







Según Humberto Gutiérrez Pulido (2014), en su libro Calidad y Productividad. (p.20) 
 
La productividad tiene que ver con los resultados que se pueden obtener en un proceso o 
sistema, por lo que lograr incrementar la productividad es lograr mejores resultados en el 
proceso considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la 
productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos 
empleados, donde los resultados pueden medirse en unidades producidas, en piezas 
vendidas o en utilidades, mientras que los recursos empleados pueden cuantificarse por 
número de trabajadores, tiempo total empleado, horas máquina, etc. Por lo tanto, la 
medición de la productividad resulta de valorar adecuadamente la utilización de los 
recursos empleados para producir o generar ciertos resultados. 
Según Kanawaty, G. (2014), en su libro Oficina Internacional del trabajo (OIT). (p.4) 
 
La productividad se define como el grado de eficiencia del uso de los recursos (trabajo, 
capital, tierra, materiales, energía, entre otros) en la producción de diversos bienes o 
servicios. La obtención de una mayor productividad significa la utilización de la misma 






2.2.1.1 FACTORES QUE RESTRINGEN LA PRODUCTIVIDAD 
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Según Roberto García Criollo (2005), en su libro Estudio del Trabajo. (p.10-11) 
 
Indica que un incremento de la productividad no ocurre por sí solo, sino que son directivos 
dedicados y competentes los que lo provocan y lo pueden lograr mediante la fijación de 
metas, la remoción de los obstáculos que se proponen al cumplimiento de éstas, el 
desarrollo de planes de acción para eliminarlos y la dirección eficaz de todos los recursos 
a su alcance para mejorar la productividad, donde los factores restrictivos más comunes 
son: 
1. Incapacidad de los dirigentes para fijar el ambiente y crear el clima apropiado para 
el mejoramiento de la productividad, donde todos los dirigentes son responsables 
de desarrollar y mantener un ambiente laboral favorable para cumplir las metas 
organizacionales. 
2. Problema de los reglamentos gubernamentales, quien ha tenido efectos negativos 
en la productividad ya que reduce los recursos de las organizaciones. 
3. El tamaño y la obsolescencia de las organizaciones tienen un efecto negativo sobre 
el aumento de la productividad. 
4. Incapacidad para medir y evaluar la productividad de la fuerza de trabajo, donde 
muchas organizaciones desconocen los procedimientos para evaluar y medir la 
productividad del trabajo, lo que genera inconformidad entre los empleados. 
5. Recursos físicos, los métodos de trabajo y los factores tecnológicos que actúan 












Para Humberto Gutiérrez Pulido (2014), en su libro Calidad y Productividad (p.20) 
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Define a la Eficiencia como la relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados, 
cuyo principal objetivo es optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de 
recursos. 
Para Luis Palacios Acero (2014), en su libro Ingeniería de métodos, movimientos y 
tiempos. (p.31) 
Indica que producir eficientemente es trabajar con calidad y ello implica que el trabajo de 
la fábrica debe realizarse con gastos mínimos de esfuerzo humano, de recursos naturales, 






Para Roberto García Criollo (2005), en su libro Estudio del Trabajo. (p.19) 
 
Indica que la eficacia implica la obtención de los resultados deseados y puede ser un reflejo 
de cantidades, calidad percibida o ambos. Siendo así que es el grado de cumplimiento de 









Según Alfredo Caso Neira (2006), en su libro Técnicas de medición del Trabajo. (p14) 
 
Define el estudio del trabajo a ciertas técnicas, y en particular estudio de métodos y medida 
del trabajo, que se utilizan para examinar el trabajo humano en todos los contextos y que 
llevan sistemáticamente a investigar todos los factores que influyen en la eficiencia y en la 















Por lo tanto, el autor indica que para realizar el estudio del trabajo se debe usar dos técnicas 
las cuales nos va a ayudar a mejorar el área de estudio que son: Estudio de métodos y 
medición del trabajo. 
Según Kanawaty, G. (2014), en su libro Oficina Internacional del Trabajo (OIT) 
 
Indica que el estudio del trabajo es el examen sistemático de los métodos para realizar 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de establecer normas 
de rendimiento con respecto a las actividades que se están realizando. Por lo tanto, el 
estudio del trabajo tiene como objetivo examinar de qué manera se está realizando una 
actividad, si es necesario simplificar o modificar el método operativo para reducir el trabajo 
innecesario o excesivo, o también el uso antieconómico de los recursos empleados, fijando 
para esto un tiempo normal para la realización de esa actividad. Finalmente, la relación 
entre productividad y estudio del trabajo es pues evidente. (p.9) 
Figura 1- Relación entre técnicas del Estudio del Trabajo 
 
 
Fuente: Técnicas de medición del trabajo (2006) 
 
Según Benjamín Niebel F. (2014), en su libro ingeniería Industrial Métodos estándares y 
Diseño del Trabajo. (p.4) 
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Indica que el estudio del trabajo es un procedimiento completo, donde se divide el trabajo 
de operaciones, analizando cada operación con el fin de determinar los procedimientos de 
fabricación más económicas para la cantidad que se desee producir, considerando la 
seguridad del operador y su interés en el trabajo, aplicando los valores de tiempos 
apropiados, y posteriormente dando seguimiento al proceso con la finalidad de garantizar 
que el método prescrito se haya puesto en operación. A continuación, en la figura N° 2 se 
mostrarán las oportunidades para reducir el tiempo de manufactura estándar a través de la 
aplicación del estudio del trabajo. 
Figura 2: Oportunidades para la reducción del tiempo de manufactura 
Fuente: Ingeniería Industrial, Métodos, estándares y diseño del trabajo. (2014) 
 
2.2.4.1 TÉCNICA DEL INTERROGATORIO 
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Serie sistemática y progresiva de preguntas sobre: 
 
 El propósito (Qué) 
 
 El Lugar (Dónde) 
 
 La secuencia (Cuándo) 
 
 La persona (Quién) 
 
 El medio (Cómo) 
 


























¿Qué se hace en la realidad? 
¿Por qué hay que hacerlo? 
PREGUNTAS DE FONDO 
¿Qué otra cosa podría hacerse? 





























¿Dónde se hace? 
¿Por qué se hace ahí? 
PREGUNTAS DE FONDO 
¿En qué otro lugar podría hacerse? 





















¿Cuándo se hace? 
¿Por qué se hace en ese momento? 
PREGUNTAS DE FONDO 
¿Cuándo podría hacerse? 


















PREGUNTAS PRELIMINARES  
¿Quién lo hace? 
¿Por qué se hace esa persona? 
PREGUNTAS DE FONDO 
¿Qué otra persona podría hacerlo? 





















¿Cómo se hace? 
¿Por qué se hace de ese modo? 
PREGUNTAS DE FONDO 
¿De qué otro modo podría hacerse? 














Para Kanawaty, G. (2014), en su libro Oficina Internacional del Trabajo (OIT). (p.21) 


















2.2.5.1 ESTUDIO DE MÉTODOS 
• Seleccionar el trabajo o proceso que se va a examinar. 
Seleccionar 
Registrar 
• Registrar o recolectar información mediante la recopilación de 
datos o la observación directa. 
Examinar 
• Examinar críticamente el objetivo, el lugar, el orden y el método de 
trabajo. 
Establecer 
• Establecer o crear muevos métodos de trabajos, basandose en las 
aportaciones de los interesados. 
• Evaluar los resultados de diferentes soluciones. 
Evaluar 
• Definir o determinar nuevos métodos y presentarlos. 
Definir 
• Implantar nuevos métodos y formar al personal para aplicarlo. 
Implantar 
• Controlar, mantener o establecer procedimientos de control. 
Controlar 
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Según Gabriel Baca U. (2014), en su libro Introducción a la Ingeniería Industrial. (p.176) 
 
El estudio de métodos también conocido como análisis de métodos, se centra en 
determinar cómo se realiza un trabajo, considerando que las tareas o actividades pueden 
ser realizadas por un solo operario o por un grupo de ellos, utilizando herramientas, equipo 
o maquinaria. El estudio de métodos se puede definir como el registro y el examen crítico- 
sistemático que se efectúa a las maneras de realizar actividades, con el fin de proponer 
mejoras que incrementen el rendimiento de los empleados y la calidad de los productos y/o 
servicios resultados de su trabajo. 
El estudio de métodos está conformado por seis etapas, las cuales se muestran en la 















Fuente: Introducción a la Ingeniería Industrial. (2014) 
 
Seleccionar el trabajo a ser analizado dentro de una serie significa asignar prioridades para 
resolver las más urgentes y que tendrán más impacto en una empresa. La elección requiere 
que se consideren factores de costos, técnicos y humanos. Esto indica que deberán 
analizarse primero aquellos trabajos que representen un costo mayor para la empresa, los 
que involucren cambios de tecnología o aquellos que le ocasionen problemas importantes 
al empleado. La prioridad puede determinarse por medio del análisis de Pareto y/o con el 
Seleccionar Registrar Examinar Establecer Definir Implantar Controlar 
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análisis ABC, ambas herramientas muestran un listado de problemas y la periodicidad con 
que ocurren en una empresa. 
Después de elegir el trabajo para ser analizado, se procede a conocer su método actual, 
es decir, a identificar a profundidad los detalles vigentes de la ejecución del proceso, esto 
requiere dos aspectos muy importantes: 
Primero, por medio de la observación directa se podrá entender de qué trata la operación 
y se concluirá si el trabajo se puede dividir en partes más pequeñas y cuál es la secuencia 
de estas. 
Segundo, toda información deberá ser registrada en una forma adecuada, que permita su 
organización y facilite el análisis posterior. 
Para el registro mediante los diagramas se utilizan símbolos para representar la 





























Un círculo representa las actividades fundamentales de  
cualquier proceso, los cuales propician  cambios en los 
materiales u objetos, transferencia de información o la  
planeación de algo. 
Por ejemplo: clavar con martillo, tornear una pieza, dibujar un 
plano, teclear una computadora, etc. 
TRANSPORTE Una flecha apuntando hacia la derecha indica movimiento, es 
decir, las personas, materiales y/o equipos son trasladados sin 
que se les efectúe ningún trabajo adicional. 
Por ejemplo: Transportar material en carretilla, elevar objetos 
con poleas, llevar documentos impresos, etc. 
 
INSPECCIÓN 
Un cuadro representa las actividades de verificación de los 
materiales o productos, también simboliza  lecturas  de  algún 
tipo de indicador o de información impresa. Este tipo de tarea, 
por lo general, no se añade valor al producto, por lo que se 
deberá ser muy crítico en su existencia. 
Por ejemplo: contar las piezas en un depósito, realizar 
inspecciones de calidad, etc. 
DEMORA Indica la ocurrencia de interferencias  en el flujo  de las 
operaciones o en el movimiento de los  materiales, lo que 
posibilita la consecución hasta el siguiente paso del proceso. 
Por ejemplo: la espera en los ascensores, cuellos de botella de 
una máquina, etc. 
ALMACÉN 
El triángulo invertido representa el almacenamiento  o depósito 
de un material o producto en algún lugar,  idealmente 
almacenes, suele ser de materias primas, productos en 





Cuando dos de las actividades descritas antes se ejecutan 
simultáneamente, los símbolos  se combinan. Más conocido 
como operación e inspección. 
 
 
Fuente: Introducción a la Ingeniería Industrial. (2014) 
 
 




1. Diagramas que indican secuencias de operaciones: 
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a) Cursograma sinóptico del proceso. 
 
También conocido como diagrama de flujo del proceso, la cual es una 
representación muy general y resumida de las secuencias de las 
operaciones e inspecciones principales, los materiales y componentes de 
un proceso. En la parte derecha debe ir la pieza o el elemento principal y a 
la izquierda todos los elementos, ensambles, subensambles, componentes 
y/o insumos necesarios para la realización de dicho producto. 
 
 





Fuente: Introducción a la ingeniería Industrial. (2014) 
 
 
b) Cursograma analítico del proceso 
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Es un diagrama que muestra a detalle la secuencia que siguen los distintos 
elementos de un proceso. Consta de un listado de descripciones de cada 
uno de los pasos que conforman el trabajo, registrado el símbolo que 
corresponde a cada actividad. A diferencia del anterior, el cursograma 
analítico hace uso de todos los símbolos descritos anteriormente, los cuales 
deben de presentarse en un orden específico como se muestra en la Figura 
N° 7, siendo el orden: operaciones, transporte, demora, inspección y 
almacenamiento. Así también tiene columnas para registrar los tiempos de 
duración de cada elemento, las distancias recorridas en el caso de los 
transportes, además de una sección para las observaciones o 
recomendaciones hechas por el analista al momento de levantar la 
información. 
Figura 7: Estructura de un cursograma analítico del proceso 
 
 
Fuente: Introducción a la Ingeniería Industrial. (2014) 
 
c) Diagrama bimanual 
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Este diagrama muestra en detalle las actividades realizadas por ambas 
manos de un operario, siempre y cuando se realicen en un área de trabajo 
relativamente pequeño (mesa de trabajo). 




Fuente: Introducción a la Ingeniería Industrial. (2014) 
 
 
d) Diagrama de recorrido 
 
Es complemento del cursograma analítico y permite observar, en dos 
dimensiones, la distribución real del área donde se ejecuta cada una de las 
actividades que componen el proceso (dibujo de planta), además de los 
flujos y las distancias recorridas. Esta representación ayuda a visualizar 
posibles cambios en la distribución de las áreas, para economizar tiempos 
y evitar recorridos innecesarios. 
34  














Según Alfredo Caso Neira (2006), en su libro Técnicas de medición del trabajo. (p.16) 
 
La medición del trabajo sirve para investigar, reducir e eliminar si es posible el tiempo 
improductivo, que es aquel tiempo que no se realiza trabajo productivo alguno, sea cual 
sea la causa. Una vez conocido este tiempo improductivo, se pueden tomar medidas para 
eliminarlo o minimizarlo. 
La medida del tiempo se ha utilizado generalmente para la reducción del tiempo 
improductivo imputable al trabajador (ausencias injustificadas, retrasos, ritmo lento, trabajo 
con escasa calidad que obliga a reprocesos o achatarramientos), mientras que el tiempo 
improductivo imputable a la dirección, que es mucho más dilatado se pasa por alto. 














• Todos los datos y circunstancias relativos al trabajo, a los 







• Con mente crítica los datos que se han registrado, 
comprobando que se utilizan los métodos y movimientos 
















• Compilar o calcular el tiempo estándar de las operaciones, 








• El método de operación y las actividades a las que 









Fuente: Técnicas de medición del trabajo. (2006) 
 
2.2.5.2.1 TÉCNICAS PARA UTILIZAR EN LA MEDIDA DEL TRABAJO 
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El procedimiento técnico empleado en calcular el tiempo de ejecución de una tarea consiste 
en determinar el llamado tiempo tipo o tiempo estándar, que es el tiempo que necesita un 
trabajador cualificado y motivado para realizar la tarea tomándose los descansos 
correspondientes, para recuperarse de la fatiga y para sus necesidades personales. 
Es necesario definir los siguientes conceptos básicos: 
 
TR: Tiempo de reloj 
 
Es el tiempo que invierte el operario para realizar la tarea encomendada y que se mide un 
cronómetro (no se toman en cuenta los tiempos de descanso del operario ni por fatiga ni 
por necesidades personales). 
FR: Factor de ritmo o actividad 
 
Este concepto surge de la necesidad de corregir las diferencias que se producen al existir 
trabajos rápidos, normales y lentos al ejecutar una misma tarea. 
Se calcula el coeficiente FR al comparar el ritmo de trabajo de un trabajador cualquiera con 
el de un operario capacitado, normal y conocedor de dicha tarea. 
TN: Tiempo normal 
 
Es el tiempo medido por el cronómetro que un operario capacitado, conocedor de la tarea 
y desarrollándola a un ritmo normal, invertiría en la realización de la tarea objeto del estudio. 
TN = TR x FR 
 
K: suplementos de trabajo 
 
Es preciso que el operario realice paradas en su trabajo para recuperarse de la fatiga 
producida al realizar la tarea y para atender a sus necesidades personales. Estos períodos 
de inactividad, que son un tanto por ciento de tiempo normal, se valoran de acuerdo con 
las características del trabajador y de la tarea. 
37  














La Oficina Internacional de Trabajo recomienda para efectos del estudio de tiempos dos 
tipos de cronómetros: 
 El mecánico: que a su vez puede subdividirse en ordinario, vuelta cero y cronómetro 
de registro fraccional de segundos. 
 El electrónico: que a su vez puede subdividirse en el que se utiliza solo y el que se 
encuentra integrado en un dispositivo de registro. 
 
 
b) Tablero de observaciones: 
 
Este elemento es sencillamente un tablero liso, anteriormente se utilizaba de madera 
contrachapada, hoy en día se producen en su mayoría de un material plástico. En el tablero 
se fijan los formularios para anotar las observaciones. Las características que debe tener 
el tablero son su rigidez y su tamaño, esto último deberá ser de dimensiones superiores a 
las del formulario más grande. 
c) Formularios de estudio de tiempos: 
 
Un estudio de tiempos demanda el registro de gran cantidad de datos (descripción de 
elementos, observaciones, duración de elementos, valoraciones, suplementos, notas 
explicativas). Es posible que tanto los tiempos como las observaciones puedan 
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consignarse en hojas en blanco o de distinto formato cada vez, sin embargo, sería una 
gran contradicción que quién se encarga de la normalización de un proceso no tenga 
estandarizada una metodología de registro, y esto incluye los formularios. 
Los formularios pueden clasificarse en: 
 
 Formularios para reunir datos 
 
Los formularios para reunir los datos deben cumplir con una característica fundamental y 
esta es la practicidad, pues es muy común diseñar un formato muy bien elaborado en 
cuanto a relevancia de los datos, pero que en la práctica dificulta el registro; uno de los 
errores más comunes es el tamaño de las celdas, pues en la práctica es un problema 
sumamente incómodo. 
Los formularios para reunir los datos deben contener por lo menos: 
 
Primera hoja de estudio de tiempos: en el cual figuran los datos esenciales sobre el 
estudio, los elementos en que fue descompuesta la operación y los cortes que los separan 
entre ellos. 
Hojas siguientes: Estas hojas se utilizan en caso de ser necesario para los demás ciclos 
de estudio. No es necesario los epígrafes de encabezado, por ende, sólo contendrá 
columnas y los campos para el número de estudio y la hoja. 
Formulario para ciclo breve: Este tipo de formulario es empleado cuando los ciclos a 
estudiar son relativamente cortos, por ende, una fila puede contener todas las 
observaciones de un elemento. Es muy preciso a un formulario resumen de datos. 
 Formularios para analizar los datos reunidos 
 
Los formularios para analizar los datos reunidos deben contener por lo menos: 
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Hoja de trabajo: Esta hoja se utiliza para analizar los datos consignados durante las 
observaciones y hallar tiempos representativos de cada elemento de la operación. Al existir 
tantas maneras de analizar los datos, algunos especialistas recomiendan usar hojas 
rayadas corrientes. 
Hoja de resumen del estudio: En esta hoja se transcriben los tiempos seleccionados o 
inferidos de todos los elementos, con indicación de respectiva frecuencia, valoración y 
suplementos. 
Hoja de análisis para el estudio: Esta hoja sirve para computar los tiempos básicos de 









Según Luis Palacios Acero (2014), en su libro Ingeniería de Métodos, Movimientos y 
Tiempos. (p.121 - 156) 
Indica que la distribución de planta es útil porque contribuye al éxito de la gestión 
empresarial, por otro lado, se puede afirmar que la distribución de planta es de vital 
importancia ya que por medio de ella se logra un adecuado orden y manejo de las áreas 
de trabajo y equipos, con el fin de minimizar los tiempos, espacios y costos, orientan a los 
directivos en su tarea de dirigir las actividades y caminos a seguir y señalar los peligros 
que se deben evitar en la producción. 
Los motivos que hacen necesario la redistribución, es debido a estos tres tipos de cambios 
que se tiene en el proceso: 
 El volumen de la producción. 
 
 En la tecnología y en los procesos. 
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 En el producto. 
 
Los síntomas que ponen en manifiesto la necesidad de poder recurrir a la redistribución de 
una planta productiva son: 
 Congestión y deficiencia en la utilización del espacio. 
 
 Acumulación excesiva de materiales en el proceso. 
 
 Excesivas distancias para recorrer en el flujo de trabajo. 
 
 Simultaneidad de cuellos de botella y ociosidad en centros de trabajo. 
 
 Trabajadores cualificados realizando demasiadas operaciones poco complejas. 
 
 Ansiedad y malestar de la mano de obra. 
 
 Accidentes laborales. 
 
 Dificultad de control de las operaciones y del control. 
 
Finalmente, una buena distribución de planta es importante debido a que se evita fracasos 
productivos y financieros, contribuyendo a un mejoramiento continuo en los procesos, tanto 









Por medio de la distribución de planta se consigue el mejor funcionamiento de las 
instalaciones. Es aplicable a todos aquellos casos que necesiten disponer de unos medios 
físicos en un espacio determinado, esté prefijado o no. Su utilidad se extiende tanto a 




2.2.6.2 PRINCIPIOS DE LA DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
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1. Principios de la integración de conjunto: La mejor distribución es la que integra a 
los hombres, los materiales, la maquinaria, las actividades auxiliares, así como 
cualquier otro factor, de modo que resulte el compromiso mejor entre todas estas 
partes. 
2. Principio de la mínima distancia recorrida: en igualdad de condiciones, es siempre 
mejor la distribución que permite que la distancia a recorrer entre operaciones sea 
la más cómoda. 
3. Principio de la circulación o flujo de materiales. 
 
4. En igualdad de condiciones, es mejor aquella distribución que ordene las áreas de 
trabajo de modo que a cada operación o proceso esté en el mismo orden o 
secuencia en que se transforman, tratan o montan los materiales. 
5. Principio del espacio cúbico: la economía se obtiene utilizando de un modo efectivo 
todo el espacio disponible, tanto vertical como horizontal. 
6. Principio de la satisfacción y de la seguridad: en igualdad de condiciones, será 
siempre más efectiva la distribución que haga el trabajo más satisfactorio y seguro 
para los productores. 
7. Principio de la flexibilidad: en igualdad d condiciones, siempre será más efectiva la 









El autor indica que pueden existir otros criterios donde es evidente que la forma de 
organización del proceso productivo resulta determinante para la elección del tipo de 
distribución de planta. Suelen identificarse cuatro formas básicas de distribución en planta: 
a) Distribución por producto, línea o cadena: 
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Es adoptada cuando la producción está organizada bien de forma continua, en cuyo caso 
la distribución es relativamente sencilla, pues se trata de colocar cada operación tan cerca 
como sea posible de su predecesora. La maquinaria y los servicios auxiliares se disponen, 
en la secuencia de las operaciones a lo largo de la cadena de producción (refinerías, 
fábricas de cemento, centrales eléctricas, etc.). O de forma repetitiva, usada en la 
producción continua de productos estándar. Las máquinas se sitúan unas junto a las otras, 
a lo largo de una línea en la secuencia en que cada una de ellas ha de ser utilizada; el 
producto sobre el que se trabaja recorre la línea de producción de una estación a otra a 
medida que surte las operaciones necesarias. 
Las desventajas más sobresalientes son: 
 
 Requiere un excelente programa de mantenimiento preventivo para evitar paradas 
del proceso o adelantar el mantenimiento con la línea en funcionamiento, lo cual 
conlleva a riesgos de accidentes. 
 Manejo de materiales reducidos. 
 
 Escasa existencia de trabajos en curso. 
 
 Mínimos tiempos de fabricación. 
 
 Simplificación de sistemas de planificación y control de la producción. 
 
 Simplificación de las tareas. 
 
 Escasa flexibilidad en los tiempos de fabricación. 
 
 Inversión muy elevada. 
 
 Trabajos muy monótonos. 
 
 
b) Distribución por proceso o funcional: 
 
Se adopta cuando la producción se organiza por lotes (muebles, talleres de reparación de 
vehículos, sucursales bancarias, etc.). Aquí la maquinaria, el personal y los servicios, se 
agrupan por similitud o agilidad de los procesos en departamentos. 
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 Menor inversión. 
 
 Mayor fiabilidad. 
 
 Reducción de la monotonía. 
 
Los inconvenientes que se presentan son: 
 
 Baja eficiencia en el manejo de materiales. 
 
 Elevados tiempos de ejecución. 
 
 Dificultad en planeación y control. 
 
 Alto costo por unidad por producto. 
 
 Baja productividad. 
 
 
c) Distribución por posición fija: 
 
Ocurre cuando el producto es demasiado grande o pesada para pasar de un proceso a otro 
por lo que permanece fijo en un lugar. La maquinaria y la mano de obra se desplazan hasta 
el producto para efectuar las operaciones precisas. Esta distribución es característica de la 
producción por pedidos. 
Este tipo de distribución es apropiado cuando no es posible mover el producto debido a su 
peso, tamaño, forma, volumen o alguna característica particular que lo impida. Todo esto 
ocasiona que el resultado de la distribución se limite, en l mayoría de los casos, a la 
colocación de los diversos materiales y equipos alrededor de la ubicación del proyecto y a 
la programación de las actividades. 
 
 
d) Distribuciones híbridas por células de fabricación: 
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Esta distribución puede definirse como una agrupación de máquinas y trabajadores que 
elaboran una sucesión operaciones. Este tipo de distribución permite el mejoramiento 
de las relaciones humanas y de las pericias de los trabajadores. También disminuye el 
material en proceso, los tiempos de fabricación y de preparación, facilitando a su vez 









Para Bertha Días, Benjamín Jarufe y María Noriega (2007), en su libro Disposición de 
Planta. (p.137-187) 
Indica que la disposición de planta es el ordenamiento físico de los factores de la 
producción, en el cual cada uno de ellos está ubicado de tal modo que las operaciones 
sean seguras, satisfactorias y económicas en el logro de sus objetivos. 
Por otro lado, los autores indican una serie de factores que afectan a la distribución de 
planta, donde las más importantes son: 
 Factor Material 
 
Para que las empresas puedan mantener su nivel competitivo deben optimizar el uso de 
sus recursos, esto implica establecer un manejo apropiado de los materiales, tener la 
información y ubicación específica de cada uno de los materiales que se utilizan en el 
proceso de producción le permitirá a la empresa dar una respuesta rápida a los 
requerimientos de producción y, por lo tanto, mejorar la productividad y competitividad. 
Análisis Producto Cantidad (P-Q) 
 
El análisis producto cantidad nos va a servir de base para la toma de decisiones referente 
a la elección del tipo de producción y la disposición de planta. Para ello se toma en cuenta 
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los diferentes productos que se elaboran (P) y se les relaciona con la cantidad de 
producción (Q), en un período determinado de tiempo. 
Por otro lado, el análisis de los distintos productos o materiales por comparación con sus 
respectivas cantidades constituye una parte muy importante del planteamiento de la 
disposición para la producción, el almacenamiento y el transporte. 
Gráfico Producto Cantidad (P-Q) 
 
El gráfico P-Q detecta las variedades de productos de desplazamientos rápidos y de 
desplazamientos lentos. Según la gráfica, los productos de la zona “M” se presentan a 
menudo a una producción en cadena o continua, en tanto que los de la zona “J”, requieren 
de trabajo manual. Los artículos situados entre ambas zonas (zona “I”) se fabrican 
combinando tipos o técnicas de producción. 
Es decir, algunos productos se presentan a instalaciones mecanizadas y a un tipo de 
proceso automatizado, mientras otros exigen métodos de transporte flexibles, maquinaria 
y equipo estandarizado dispuesto para poder efectuar operaciones universales. 
Procedimiento que se debe seguir para el análisis P-Q 
 
 Clasificar los productos (piezas, materiales u otros según los casos) en grupos de 
características semejantes. 
 Hallar las tendencias de las principales características de los grupos de productos 
y proyectarlos para el futuro. Volverlas a clasificar si es necesario. 
 Definir una cantidad anual (o mensual) prevista para la producción de cada artículo 
o variedad prevista dentro de cada grupo de productos. Ordenarlos de forma 
decreciente. 
 Trazar el gráfico P-Q en un eje de coordenadas, estando en el eje “X” la variedad 
de los productos y en el eje “Y” la cantidad de cada una. 
 Unir los puntos. 
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 Estudiar el comportamiento de la curva y efectuar un análisis para las divisiones 
logísticas o combinaciones de actividades, zonas o funciones. 
El gráfico P-Q sirve también de guía para decidir el tipo de análisis de recorrido por utilizar. 
M: Sólo uno o algunos productos o artículos estandarizados en gran cantidad. 
I: Variedad de productos en gran cantidad. 
J: Muchos artículos de poca cantidad. 
Curva ABC 
 
Es el análisis de disposición de planta, usualmente unos cuantos productos constituyen la 
mayor parte del valor de la producción al medirla por el consumo en dinero. Se pueden 
analizar esos pocos productos en forma detallada y visualizar su recorrido a través de la 
planta. 
El diagrama ABC propuesto por Pareto permite clasificar los productos en función de los 




 Factor Máquina 
 
La información sobre la maquinaria (herramientas y equipo), es fundamental para su 
adecuada ordenación. 
Los elementos de este factor incluyen: 
 
 Máquinas de producción. 
 
 Equipo en proceso. 
 
 Dispositivos especiales. 
 
 Herramientas, moldes, patrones, plantillas, etc. 
47  
 Controles o tableros de control. 
 
 Maquinaria de repuesto o inactiva. 
 
 Maquinaria para mantenimiento o taller de repuestos y herramientas u otros. 
 
Las consideraciones sobre este factor comprenden: 
 
 Proceso o método de producción: 
 
Los métodos son importantes para la distribución física, ya que determinan el 
equipo y la maquinaria que se va a usar, cuya disposición, a su vez, debe 
ordenarse. 
Siempre se debe saber qué combinación de métodos y de distribución puede 
cumplir mejor con los intereses de la fábrica. 
Es importante primero estudiar a fondo los métodos o los procesos, antes de 
intentar el planeamiento de la distribución. 
 
 
 Características de la máquina o equipo: 
 
Para saber cuál debe ser su capacidad, cómo encajará en las condiciones ya 
existentes y cómo cambiar el que ya tenemos por el nuevo, los puntos que hay que 
tener en cuenta en la selección del proceso, maquinaria y equipo son los siguientes: 
 Volumen o capacidad. 
 
 Tecnología de producción. 
 
 Cumplimiento de las especificaciones. 
 
 Requerimiento de instalación. 
 
 Costo de mantenimiento. 
 










Determinación del número de máquinas 
 
Hay diversos métodos para determinar el número de máquinas requeridas para los 
procesos de producción: 
Método A 
 
Tomando como base los tiempos de operación y los tiempos disponibles: 
 
 
N° máq (N) =
 (Tiempo de operación por pieza por máq.) x (demanda anual) 




N° máq (N) = 
Requerimientos de producción por hora para cumplir la demanda 










Req. De producción por hora 
= 
para cumplir con la demanda 
 
   Demanda  
N° horas anuales 
 
 
Determinación de requerimientos de máquinas suponiendo información perfecta. 
 






N =  T x P  
H x C 
N: Número de máquinas requeridas. 
T: Tiempo estándar de la operación por unidad. 
H: (Horas disponibles al año) * (factor de corrección) 
C: (Total de horas de funcionamiento) / (total de horas de funcionamiento + horas perdidas) 
P: Producción requerida (número de unidades por producir). 
49  
P = 





P: Demanda, producción buena requerida. 
F: fracción de defectuosos en la operación. 
 
 
 Factor Mano de Obra 
 
Los elementos o particularidades del factor hombre o mano de obra, abarcan: 
 
 Mano de obra directa. 
 
 Jefes de equipo y capataces. 
 
 Jefes de sección y encargados. 
 
 Jefe de servicios. 
 
 Personal indirecto o de actividades auxiliares. 
 
 Personal eventual y otros. 
 
Siendo el factor humano el más importante en el proceso productivo, pues inicia la dinámica 
del proceso y el control de las operaciones, resulta fundamental brindarle las condiciones 
adecuadas para lograr un eficiente desempeño. Debe tenerse en cuenta que el tiempo 
estándar supone tiempos suplementarios que dependen directamente del sexo del 
trabajador y sus condiciones de trabajo. 
Necesidades de mano de obra 
 
De acuerdo con el tipo de distribución de planta se podría determinar los requerimientos 
de mano de obra de la siguiente forma: 
Posición fija poca o ninguna especialización 
Distribución por proceso especialización por tipo de proceso 
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Distribución en cadena especialización por tarea 
 
Para el cálculo del número de mano de trabajadores necesarios, los datos fundamentales 
son: 
 Tiempo estándar (en horas hombre) por unidad de producción. 
 
 Requerimiento de producción por periodo. 
 
 Horas-Hombre disponibles por periodo. 
 
 
N° Op. (N) = 
Requerimientos de HH por periodo 







Requerimientos de HH 
por periodo 
=
 HH por unidad 
de producción 
X Requerimiento de 





Según María Obregón Sánchez (2016), en su libro Fundamento de Ergonomía. 
 
La Ergonomía tiene como objetivo adaptar los equipos, las tareas y las herramientas a las 
necesidades y capacitaciones de los seres humanos, mejorando su eficiencia, seguridad, 
eficacia y comodidad. Dependiendo de su aplicación, otros objetivos pueden ser los 
siguientes: reducir lesiones y enfermedades, disminuir costos por incapacidades e 
indemnizaciones, aumentar la productividad, calidad y seguridad, mejorar las condiciones 
y la calidad de vida en el trabajo, disminuir la fatiga por carga física, psicológica y mental, 
seleccionar el método más adecuado para el personal disponible y diseñar la actividad 
laboral de manera que el trabajo sea más cómodo, fácil y acorde con las condiciones de 









La ergonomía es la herramienta que estudia los problemas de la mutua adaptación entre 
el hombre y la máquina, teniendo como objetivo la mejora en las condiciones de trabajo de 
las personas. Específicamente se refiere a la consideración de los seres humanos en el 
diseño de los objetos, de los medios de trabajo y de su entorno, pudiendo mantener o 
acrecentar los valores deseados en el proceso, como la satisfacción, la seguridad y la 
calidad de vida. 
Los principales factores ambientales que influyen en la productividad son los siguientes: 
 
 La iluminación: La iluminación ayuda a proporcionar un medio circundante seguro, 
y permite además una visión cómoda, que redunda en una mejora de calidad y una 
mayor producción. 
La cantidad de iluminación se mide en luxes, siendo un índice de la capacidad de 
la fuente luminosa para producir iluminación. 
 El ruido: El ruido es todo sonido no deseado que interfiere en la comunicación, 
causa daños fisiológicos y psicológicos en el operario y genera pérdidas 
económicas a la empresa. El daño que el ruido puede ocasionar depende 
principalmente de su intensidad, frecuencia y tiempo de exposición. 
Entre las medidas de ingeniería para controlar el ruido están las de efectuar el 
mantenimiento de la maquinaria o sustituirla por otras menos ruidosas, aislar a las 
personas de este equipo o cambiarlo de lugar; y entre las medidas administrativas 
puede estar el uso de orejeras o tapones para los oídos, para aislar el ruido el 
sistema auditivo del operario; al respecto, lo conveniente es que estas medidas 
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formen parte de las instrucciones de trabajo y que sea una condición para su 
desarrollo. 
Tabla 2: Exposición de ruidos permitidos 
 
 







0.25 o menor 115 
Fuente: Elaboración propia 
 
 Contaminación ambiente de trabajo: Al efectuar las tareas en el proceso de 
producción el operario está expuesto a una serie de sustancias contaminantes, las 
cuales podrían causar alteraciones en la estructura y función de los organismos 
expuestos, estas podrían presentarse como mareos, náuseas, irritación en los ojos 
y en la piel, entre otras, ocasionando una baja en el nivel de productividad del 
operario en el corto y largo plazo, debido a que estas sustancias atacan 









Según Luis Palacios Acero (2014), en su libro Ingeniería de Métodos, Movimientos y 
Tiempos. (p.98) 
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El diagrama causa-efecto, espina de pescado o Ishikawa, permite identificar todas las 
causas posibles que provocan esos defectos. Su utilidad es identificar las causas que 
generan los efectos. La metodología se basa en diferentes categorías de problemas, donde 
cada una se analiza según la incidencia de diferentes factores que pueden afectarlas. 
Según Humberto Gutiérrez Pulido (2014), en su libro Calidad y Productividad. (p.206) 
 
Nos indica que, una vez que queda bien definido, delimitado y localizado dónde se presenta 
un problema importante, es momento de investigar sus causas. Una herramienta de 
especial utilidad para esta búsqueda es el diagrama de causa-efecto o diagrama de 
Ishikawa, un método gráfico mediante el cual se representa y analiza la relación entre un 
efecto (problema) y sus posibles causas. 
Según Ricardo Fernández García (2013), en su libro La mejora de la productividad en la 
pequeña y mediana empresa. (p.47) 
Nos dice que el diagrama de Ishikawa es una herramienta que sirve para ayudar al grupo 
a poder identificar las causas más probables por las que el proceso se salió de control y 
posterior a esta herramienta se usa el diagrama de Parteo para ayudarnos a identificar 
cuáles son más críticas. 
Finalmente, el autor nos indica que el diagrama de Ishikawa nos muestra las relaciones 
principales entre atributos de calidad y los factores que afectan directamente al proceso. 
Donde se conocen como las causas que pueden ocasionar un efecto o problema. 










Fuente: Calidad y Productividad (2014) 
 





Según Humberto Gutiérrez Pulido (2014), en su libro Calidad y Productividad. (p.208 y 
213) 
Es el más común y consiste en agrupar las causas potenciales en seis ramas principales, 
las cuales son: métodos de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria, medición y 
medio ambiente. Estos seis elementos definen, de manera global, todo el proceso, donde 
cada uno aporta parte de la variabilidad del producto final, por lo que es natural esperar 
que las causas de un problema estén relacionadas con alguna de las 6M. 




Mano de obra 
 
 Conocimiento: ¿la gente conoce su trabajo? 
 
 Entrenamiento: ¿están capacitados? 
 
 Habilidad: ¿los operadores han demostrado tener habilidad para el trabajo que 
realizan? 
 Capacidad: ¿se espera que cualquier trabajador pueda llevar a cabo de manera 
eficiente su labor? 




 Estandarización: ¿las responsabilidades y los procedimientos de trabajo están 
definidos clara y adecuadamente o depende del criterio de cada persona? 
 Excepciones: cuando el procedimiento estándar no se puede llevar a cabo, ¿existe 
un procedimiento alternativo claramente definido? 
 Definición de operaciones: ¿están definidas las operaciones que constituyen los 
procedimientos?, ¿cómo se decide si la operación fue hecha de la manera correcta? 
Maquinaria o equipo 
 
 Capacidad: ¿las máquinas han demostrado ser capaces de dar la calidad que se 
les pide? 
 Condiciones de operación: ¿las condiciones de operación en términos de las 
variables de entrada son las adecuadas?, ¿se ha hecho algún estudio que respalde 
esta afirmación? 
 Diferencias: al hacer comparaciones entre máquinas, cadenas, estaciones, 
instalaciones, etc. ¿se identificaron grandes diferencias? 
 Herramientas: ¿hay cambios de herramientas periódicamente?, ¿son adecuados? 
 
 Ajustes: ¿los criterios para ajustar la máquina son claros y se determinaron de 
forma adecuada? 




 Variabilidad: ¿se conoce cómo influye la variabilidad de los materiales o materia 
prima sobre el problema? 
 Cambios: ¿ha habido algún cambio reciente en los materiales? 
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 Proveedores: ¿cuál es la influencia de múltiples proveedores?, ¿se sabe si hay 
diferencias significativas y cómo influyen? 




 Disponibilidad: ¿se dispone de las mediciones requerida para detectar o prevenir el 
problema? 
 Definiciones: ¿están definidas operacionalmente las características que se miden? 
 
 Tamaño de muestras: ¿se han medido suficientes piezas?, ¿son lo bastante 
representativos como para sustentar las decisiones? 
 Repetibilidad: ¿se tiene evidencias de que el instrumento de medición es capaz de 
repetir la medida con la medición requerida? 
 Reproducibilidad: ¿se tiene evidencia de que los métodos y criterios usados por los 
operadores para tomar mediciones son las adecuadas? 




 Ciclos: ¿existe patrones o ciclos en los procesos que dependen de las condiciones 
del medio ambiente? 









1. Definir y delimitar claramente el problema o tema a analizar. Es deseable tener la 
claridad en la importancia del problema (costos, frecuencia). 
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2. Buscar todas las causas probables, lo más concretas posibles, con apoyo del 
diagrama y por medio de una sesión de lluvias de ideas. 
3. Representar en el diagrama las ideas obtenidas y, al analizar el diagrama, 
preguntarse si faltan algunas otras causas aún no consideradas; si es así, se debe 
agregar. 
4. Decidir cuáles son las causas más importantes mediante diálogo y discusión 
respetuosa y con apoyo de datos, conocimientos consenso o votación. En este tipo 
de votación cada participante asigna un punto en el rango de 0 a 5, donde 5 es el 
más importante y 0 el menos importante, finalmente, se suman los puntos y el grupo 
tendrá que analizar la causa que recibió el mayor puntaje. 
5. Decidir sobre qué causas actuar. Para ellos, se toma en consideración el punto 
anterior y lo factible que resulta corregir cada una de las causas más importantes. 
6. Preparar un plan de acción para cada una de las causas a investigarse o corregirse, 
de tal manera que se pueda determinar las acciones que es necesario realizar. 





En los equipos de mejora es frecuente que en las diferentes etapas de un proyecto sea 
necesario hacer un análisis grupal, para lo cual se requiere generar ideas, ya sea para 
encontrar causas o para proponer soluciones. En este contexto se sugiere que estos 
análisis se hagan con base en la técnica conocida como sesión de lluvia o tormenta de 
ideas, que es una forma de pensamiento creativo encaminada a que todos los miembros 
de un grupo participen libremente y aporten ideas sobre un determinado tema o problema. 
Esta técnica es de gran utilidad para el trabajo en equipo, debido a que permite la reflexión 
y el diálogo sobre un tema sobre una base de igualdad. Los pasos para realizar una 
correcta lluvia de ideas es la siguiente: 
1. Definir con claridad el tema o problema sobre el que se aportarán ideas. 
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2. Se nombra a un moderador de la sesión, quien se encargará de coordinar la 
participación de los demás. 
3. Cada persona en la sesión hace una lista por escrito de las ideas sobre el tema 
(una lista de posibles causas si se analiza un problema). 
4. Los participantes se acomodan de preferencia de forma circular y se turnan para 
leer las ideas de su lista, a medida que se leen estas ideas, estas deben ser 
presentadas visualmente a fin de que todos lo puedan ver. 
5. Una vez leída todas las ideas, el moderador pregunta a cada persona, por turnos si 
tiene algún punto adicional. 
6. Agrupar las ideas o causas por su similitud y representarlas en un diagrama de 
Ishikawa, considerando que para cada grupo corresponde una rama principal del 
diagrama, a la cual se le asigna un título representativo del tipo de causas en tal 
grupo. 
7. Una vez hecho el diagrama de Ishikawa se analiza si se ha omitido alguna idea o 
causa importante, para esto se pregunta si hay alguna otra causa adicional en cada 
rama principal, y de haberla se le agrega. 
8. A continuación, se inicia una discusión abierta y respetuosa dirigida a centrar la 
atención en las causas principales. 
9. Elegir las causas o ideas más importantes de entre las que el grupo ha destacado 
previamente. 
10. Si la sesión está encaminada a resolver un problema, se debe intentar que en las 




2.2.10  DIAGRAMA DE PARETO 
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Según Ricardo Fernández García (2013), en su libro la mejora de la productividad en la 
pequeña y mediana empresa. (p.48) 
Nos dice que los diagramas de Pareto son gráficas de barras que describen la frecuencia 
de distintos tipos de problemas. Puesto que casi siempre hay más problemas que recursos 
y los problemas tienen a ser complejos, es importante concentrarnos en aquellos pocos 
cuya resolución tendrá el mayor impacto en el mejoramiento. 
Por otro lado, este diagrama es conocido como regla del 80/20, donde la mayoría de los 
problemas y de su costo provienen de un número relativo de causas. Una estrategia 
inteligente de problemas se basa en estudiar y atender los casos vitales y dejar de 
momento a un lado los muchos que son relativamente triviales. Una vez resueltos los 
vitales, se procede con criterio a resolver los demás, uno o dos a la vez, pero no todos a la 
vez. 
Según Gabriel Baca (2014), en su libro Introducción a la Ingeniería Industrial. (p.124-125) 
 
Es una herramienta la cual sirve para determinar el orden de importancia de las causas de 
un efecto determinado; en otras palabras, proporciona información sobre las causas más 
importantes que provocan un problema. Donde el diagrama de Pareto es una gráfica de 
barras combinadas con una curva de tipo creciente lo cual indica el porcentaje que 
representa cada dato gráfico en las barras. 





1. Elegir un problema que se quiera resolver y detectar las causas que provocan dicho 
problema. 
2. Clasificar las causas detectadas de acuerdo con el número de veces que dichas 
causas ocasionan el problema (frecuencia). 
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3. Ordenar estas frecuencias de mayor a menor y calcular los porcentajes para cada 
una, luego se calcula los porcentajes de frecuencias acumuladas. 
4. Graficar en el eje X, las causas más comunes, iniciando de izquierda a derecha, 
con la de mayor frecuencia. Terminar de graficar las causas y enseguida graficar 
los porcentajes que cada una de estas representa según su frecuencia acumulada. 
5. Analizar el diagrama para poder resolver las causas de los problemas que se 












































Molienda: Proceso que consiste en desmenuzar una materia sólida reduciéndola en trozos 
muy pequeños, a polvo o líquido. 
Apilado: Poner un objeto sobre otro de una forma ordenada, a manera de aprovechar 
eficientemente los espacios disponibles en el almacenamiento. 
Diagrama de flujo del proceso: Diagrama secuencial empleado en muchos campos para 
mostrar los procedimientos detallados que se deben seguir para realizar una tarea. 
Eficiencia: Razón entre la producción real obtenida y producción estándar esperada, la 
forma en que se utilizan los recursos. 
Eficacia: Es la capacidad de lograr el efecto que se desea o espera. 
 
Estibar: Colocar materiales o cosas sueltas para que ocupen el menos espacio posible. 
 
Silo: Depósito con forma cilíndrica donde se almacena la harina. 
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BOM o Lista de materiales: es la lista de materiales o estructura del producto detallando 
materia prima, materiales y partes del producto terminado. 
Tiempo estándar: Es el tiempo normal más el tiempo normal multiplicado por el porcentaje 
de pérdidas. En otras palabras, el tiempo estándar es el tiempo que un operario normal y 
capacitado se demora en llevar a cabo una tarea. 
Inocuidad: La higiene de alimentos para que éste sea apto para el consumo humano. 
 
Kardex: Es un registro de existencias que controla el ingreso y salida de los materiales en 



























VARIABLE INDEPENDIENTE : 
 
“APLICACIÓN DE ESTUDIO DEL TRABAJO.” 
 
VARIABLE DEPENDIENTE : 
 
“INCREMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE ENVASADO DE 
HARINAS.” 
El presente informe está conformado por dos variables, la variable independiente la cual 
se va a usar para influir a la variable dependiente de modo que sufrirá cambios por efectos 
del uso de la variable Independiente, de modo que: 
“Si se aplica un Estudio del Trabajo, entonces se podrá incrementar la productividad en el 
 










VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO 
 
Para Gabriel Baca (2014), en su libro Introducción a la Ingeniería Industrial. (p.175-176) 
 
Indica que el estudio del trabajo es una herramienta la cual va a tener como objetivo 
principal satisfacer los requerimientos de productividad, eficiencia operacional y calidad al 
producir los bienes o servicios ofrecidos por una organización. 
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VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
 
Para Roberto García Criollo (2005), en su libro Estudio del Trabajo. (p.9) 
 
Indica que la productividad es el grado de rendimiento con el que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados, por otro lado, el principal motivo para 
estudiar la productividad en la empresa es para encontrar las causas de la deterioran y una 




3.2  METODOLOGÍA 
 
 




La presente investigación es correlacional ya que mide el grado de relación de la variable 
dependiente con la independiente, mostrando los factores o consecuencias que trae 









El diseño de investigación es No experimental del tipo longitudinal, ya que busca la 
evolución en un periodo de tiempo para llevar a cabo la aplicación de la metodología 
elegida como herramienta de gestión, con el fin de evaluar sus resultados al culminar su 
implementación. 
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Haciendo un análisis de los métodos de investigación, se considera que el presente informe 
es de un método cuantitativo – comparativo. 
Cuantitativo, porque recoge y analiza los datos numéricos cuantificables lo cual nos permite 
acceder por medio de observaciones y mediciones, para la toma de decisiones. Donde, se 
tendrá el control sistemático de la variable independiente (Estudio del Trabajo) sobre la 
variable dependiente (productividad), utilizando variables definidas operacionalmente. 
Comparativo, porque se podrá visualizar numéricamente si se mantiene o ha sufrido 

















METODOLOGÍA PARA LA SOLUCIÓN DEL PROBLEMA 
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La empresa donde se desarrolla en presente informe, es una empresa familiar, que inició 
sus operaciones en el año 1966, elaborando harinas de trigo. En el año 1979 es trasladada 
a un nuevo local 12,000 m2 produciendo más de 30 TM diarias llegando a producir 500 
TM. 
Inicialmente, sólo elaboraba harinas de panificación, gozando de las principales 
panaderías de la gran Lima y la colonia italiana. En el transcurso del tiempo, extiende su 
portafolio, buscando una diferenciación y satisfacer las necesidades de los clientes 
produciendo otro tipo de harinas como pastelera, panetonera, galletera, integrales, entre 
las más conocidas. 
Producto del crecimiento, la empresa se extiende al local continuo en 1989 sumando 
15,000 m2 adicionales a planta, teniendo un total de 27,000 m2. En 1994 la empresa 
ingresa en el competitivo mercado de fideos con su marca más adelante decide ampliar su 
capacidad, muestra de ello adquirió dos líneas modernas de alta tecnología de producción 
de pastas. 
A fines del año 2015, inaugura su nueva planta de extrusión, esta planta está equipada con 
máquinas de última tecnología suiza y con gran capacidad para abastecer el mercado 
peruano. 
Actualmente, en la planta molino, cuenta con dos líneas de producción, las cuales cuentan 
con una capacidad de 168 TM y 300TM, dando un total de 469 TM diarias, así también, 
cuenta con su proceso de envasado de harinas de 50 kg, 25kg y a granel, finalmente, la 
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planta elabora harinas de diversos tipos como: panadería, pastelería, integrales, galleteras, 
panetoneras, fideeras, premium y especiales. Así también se realizan productos 
personalizados según las necesidades de los clientes. 
En la planta fideos, cuenta con dos líneas de producción, pasta larga y pasta corta, en una 
gran variedad de formatos como: canutín, codo rayado, tornillo, caracol, corbata, canuto, 
entre otros. 
En planta extrusión cuenta con la producción de harinas pre-cocidas o gelatinizadas, 












Elaborar y comercializar productos alimenticios con estándares de calidad de clase 






Personas: Aseguramos el desarrollo de las oportunidades de crecimiento, en los logros y 
los conocimientos a lo largo del trabajo desarrollado en nuestra empresa. 
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Responsabilidad: Somos una empresa con estándares de la más alta calidad, por lo que 
nuestros procedimientos son realizados basándonos en los principios de la mejora 
continua. 
Disciplina: La calidad y la puntualidad con la que se produce, hace que nuestros 
trabajadores sean nuestro mejor capital. 
Seguridad y Salud: Nos comprometemos con nuestros trabajadores, donde crean una 
cultura preventiva en materia de seguridad y salud. 









Fuente: Elaboración propia 
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Actualmente, la empresa está constituida según al organigrama presentado, donde se 
estructura de forma vertical en orden jerárquico descendente, donde la gerencia general 
delega las responsabilidades según al comportamiento de la empresa. Por otro lado, se 
presenta el área donde se va a desarrollar el presente informe, que es en el área de 
envasado de harinas. 





Gerencia General: Es el dueño de empresa, encargado de toda la parte financiera, 
planificación y comportamiento de la empresa en el mercado nacional e internacional. 
Gerencia de Producción: Es un miembro de la familia, quien está encargado en la 
recepción del forecast del área de ventas, seguimiento y análisis de indicadores, evaluación 
y mejora continua del proceso productivo, revisar reportes realizados por jefaturas de las 
áreas encargadas. 
Planeamiento y Control de la Producción: Área encargada de la programación de la 
producción en función a las necesidades del área de ventas, análisis de capacidades de 
plantas y canalización de información de todas las áreas involucradas en el proceso 
productivo. 
Área de Calidad: Es el área encargada de velar que se cumplan con los estándares de 
calidad establecidos dentro del proceso productivo en la fabricación de harinas y fideos, 
así también, realizar las diferentes fichas técnicas de los productos nuevos y/o en procesos. 
Área de Investigación y Desarrollo (I&D): Es el área encargada del análisis de las 
materias primas, verificar su comportamiento y variación para el producto terminado, así 
también, es el encargado de realizar la proporción de mezclas de trigos para planta molino. 
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Área de Mantenimiento: Es el área encargada de generar el mantenimiento correctivo y 
los programas de mantenimiento preventivo, para el mejor comportamiento de las plantas 
de la empresa. 
Jefe de Planta Molino: Es el encargado del cumplimiento del programa de producción del 
proceso productivo de harinas, de la molienda de trigo hasta el envasado de harinas, velar 
por la mejora del área y coordinación con el equipo de trabajo. 
Jefe de Planta Fideos: Es el encargado del cumplimiento del programa de producción del 
proceso productivo de fideos, desde el ingreso de harina fideera hasta el proceso de 
envasado según formatos solicitados por el área de PCP. 
Asistente de producción: Es el encargado de realizar los requerimientos de materiales 
para el proceso productivo y envasado de harinas, seguimiento y control de los procesos, 
charlas de 5 minutos a los trabajadores y apoyo al jefe de planta molino. 
Área de Molienda: Aquí se realiza el proceso de molienda de trigo, en función a las 
mezclas establecidas por el área de I&D. 
Área de Envasado: Aquí se realiza el envasado de harinas, en función a los programas 
establecidos. 
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1.- Ingreso y pesado 
de materia prima 
2.- Almacenamiento 
de MP en silos 
3.- Pre-limpieza de 
trigo sucio 
4.- 1ra Limpieza de 
trigo sucio 
7.- Separación de 
molienda o tamizado 
6.- Molienda de trigo 5.- Acondicionado de 
trigo limpio más agua 
8.- Almacenamiento 
de harina 
9.- Envasado de 
harinas 
10.- Transporte y 
distribución de harinas 
 




























Fuente: Elaboración propia 
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1. Ingreso de materia prima (MP): 
 
El trigo es importado de diferentes procedencias vía marítima, tales como canadienses, 
americanos, uruguayos, entre otros. Estos ingresan a planta a través de camiones, donde 
son pesados y almacenados en silos de diferentes capacidades. 
2. Almacenamiento de MP en silos: 
 
Actualmente, la empresa cuenta con una capacidad aproximada de 15,500 TM, donde el 
trigo es almacenado hasta su proceso de molienda, según el programa generado por el 
área de planeamiento y control. 
3. Pre-limpieza de trigo sucio: 
 
El trigo suministrado pasa al proceso de pre-limpieza, ya que contiene impurezas y cuerpos 
extraños mezclados con el producto en el campo o durante su cosecha o transporte. Estos 
contaminantes deben eliminarse para garantizar un proceso de producción seguro e 
inocuo, así como para mejorar su período de conservación y calidad del producto final. 
Posteriormente son almacenados en silos de reposo para que siga su proceso. 
4. 1ra Limpieza de trigo sucio: 
 
El trigo sigue su proceso de limpieza con la separación o clasificación de los granos para 
su posterior molienda. Su función es fundamentalmente la separación de cuerpos extraños 
y la humectación de los granos. 
5. Acondicionado de trigo limpio más agua: 
 
El trigo es transportado vía rodillo sin fin, el cual es mezclado con agua según los 
parámetros establecidos (litros/15seg). 
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6. Molienda de trigo: 
 
En la sección de molienda y adición de aditivos, donde el endospermo se separa de la 
vaina y del germen y se procesa hasta obtener harina. Donde el trigo pasa por varios 
molinos de rodillos consecutivos, a lo que se le denomina como el corazón del molino, ya 
que muele el trigo hasta la obtención del producto intermedio. 
7. Separación de molienda o tamizado: 
 
En la presente sección, los tamices del plansifter emplean un movimiento circular con la 
finalidad de separar o dividir los diferentes productos en función de su tamaño. Los 
resultados son harinas de varias calidades, salvado, germen, sémola, semolines, entre 
otros. 
8. Almacenamiento de Harina: 
 
La planta cuenta con 13 silos de harinas donde los 8 primeros cuentan con una capacidad 
de 55 TM y los 5 siguientes con 100 TM. 
9. Envasado de harinas: 
 
Actualmente, consta con 6 trabajadores en el área con un solo turno de envasado, el 
personal trabaja de una manera empírica donde se podrán aplicar métodos de trabajo para 
mejorar el proceso. 
10. Transporte y distribución: 
 
Se entregan los productos terminados en función al programa de despachos generado por 
el área de planeamiento y control de producción. 
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Fuente: Elaboración propia 
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Para el correcto análisis de la situación actual en el proceso de envasado de harinas, ha 
sido necesario realizar un diagrama analítico del proceso, el cual nos va a permitir saber 
las actividades y tareas que se vienen realizando actualmente dentro del proceso de 
envasado de harinas, para ello es necesario saber qué producto se va a usar para el 
análisis correspondiente. 
Tabla 3: Ventas de productos terminados en unidades Enero-Marzo 2018 
 
 
CÓDIGO PRODUCTO UM KG ENERO FEBRERO MARZO TOTAL % FRECUECIA 
4111C1 Harina Panadera Benoti 50 29,600 28,760 28,980 87,340 32% 
4111I1 Harina Panadera Bitute 50 18,500 17,460 18,850 54,810 20% 
411080 Harina Premium 50 12,700 10,678 11,875 35,253 13% 
4111O1 Harina Mondelez 50 8,800 7,600 8,000 24,400 9% 
411151 Harina Pastelera Benoti 50 7,560 7,800 7,480 22,840 8% 
413111 Harina Integral 50 4,600 4,500 4,600 13,700 5% 
412131 Harina Jazu 50 3,000 3,000 3,000 9,000 3% 
411331 Harina Galletera 50 2,500 2,550 2,650 7,700 3% 
413314 Harina Integral 25 2,500 2,000 2,400 6,900 3% 
411231 Harina PP 50 1,500 1,500 1,500 4,500 2% 
412251 Harina Extra 50 1,000 1,000 1,000 3,000 1% 
TOTAL 92,260 86,848 90,335 269,443  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede observar en la tabla Nº 03, el producto con mayor rotación en el mercado 
y con más frecuencia de producción en la empresa es la Harina Panadera Benoti con 32% 
de participación en función al total vendido en el primer trimestre del presente año. 
Por lo tanto, este producto será usado como muestra para los análisis necesarios a lo largo 
del presente informe. 
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Figura 16: Diagrama analítico actual del proceso de envasado de harinas 
 
 
CURSOGRAMA ANALÍTICO PARA EL MÉTODO DE TRABAJO 
DIAGRAMA NÚMERO: 001 OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO 
MÉTODO: 
ACTUAL X PROPUESTO 
RESUMEN 
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA AHORRO 
OPERACIÓN  13   
OBJETIVO: TRANSPORTE  3   
Incrementar la productividad DEMORA 0   
ACTIVIDAD: INSPECCIÓN 4   
Proceso de envasado de Harinas ALMACENAJE  1   
Lugar: Área de envasado de harinas TIEMPO (seg) 12,627   
Objeto : Harina Panareda Benoti TIEMPO (min) 210.45   
N° de unid. : 1,000 sacos TIEMPO (horas) 3.51   




TIEMPO # PERSO- 
NAS      (seg) (min) 
REQUERIMIENTO DE 
MATERIALES 
1 Revisar producto y cantidad planificada 
      150 2.50  
 
1 2 Revisar BOM del producto terminado 
      240 4.00 
Tot. Hras 0.15 3 Realizar el requerimiento de envases y/o materiales 






4 Recepción del requerimiento 





5 Verificar stock en el sistema 
      480 8.00 
6 Verificación de lotes de envases y/o materiales 
      900 15.00 
7 Realizar la preparación del pedido (picking) 
      780 13.00 
Tot. Hras 0.6 8 Traslado de envases y/o materiales 










9 Recepción y verificación de lotes 









10 Acomodar sacos en el área 
      1260 21.00 
11 Revisar el programa de envasado de harinas 
      60 1.00 
12 Alistar envases y materiales 
      600 10.00 
13 Programar lote de producción en máquina impresora 
      60 1.00 
14 Encender y calibrar máquina envasadora 
      27 0.45 
15 Colocar y llenar los sacos con harina 
      360 6.00 
16 Coser los sacos con harina 
      420 7.00 
17 Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 
     1 300 5.00 
Tot. Hras 1.5575 18 Cargar y apilar saco en la parihuela 




19 Verificación de lotes de productos terminados 
      1080 18.00  
 
1 20 Traslado de PT al área de almacén 
      2100 35.00 
Tot. Hras 1.05 21 Almacenamiento de PT 
      600 10.00 
 





En la figura Nº 16, se puede apreciar el análisis realizado al proceso de envasado de 
harinas, el cual cuenta con 21 actividades de las cuales 13 son operaciones, 3 transporte, 
4 inspecciones, 1 almacenaje, sumando un tiempo total de 210.50 minutos, realizados con 
10 trabajadores. Por otro lado, se concluye que el cuello de botella del proceso es la 
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actividad de envasado de harina, ya que este invierte más tiempo que en las otras 
actividades contando con 10 tareas, con un total de 93.45 min que equivale a 1.5575 horas 
con 6 trabajadores, obteniendo un envasado total de 1,000 sacos de harina de 50 kg. 
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Tabla 4: Cálculo de indicadores de Enero a Junio – 2018 (ANEXO 2) 
 
 
 Programado Control de Producción Indicadores 












1 40.00 31,200 4.57 35.43 5.00 25,920 107 11% 89% 83% 74% 
2 48.00 37,440 5.63 42.37 4.00 28,600 103 12% 88% 76% 67% 
3 48.00 37,440 4.28 43.72 5.00 30,800 105 9% 91% 82% 75% 
4 48.00 37,440 3.72 44.28 3.00 29,720 105 8% 92% 79% 73% 
5 48.00 37,440 5.55 42.45 8.00 31,800 105 12% 88% 85% 75% 
 
FEBRERO 
6 48.00 37,440 9.37 38.63 6.00 28,040 105 20% 80% 75% 60% 
7 48.00 37,440 11.21 36.79 9.00 28,840 105 23% 77% 77% 59% 
8 48.00 37,440 8.64 39.36 5.00 28,320 106 18% 82% 76% 62% 
9 48.00 37,440 10.06 37.94 11.00 31,000 106 21% 79% 83% 65% 
 
MARZO 
10 48.00 37,440 4.21 43.79 5.00 31,740 108 9% 91% 85% 77% 
11 48.00 37,440 4.94 43.06 5.00 30,360 105 10% 90% 81% 73% 
12 48.00 37,440 6.46 41.54 9.00 31,520 104 13% 87% 84% 73% 
13 24.00 18,720 1.72 22.28 6.00 17,880 105 7% 93% 96% 89% 
 
ABRIL 
14 48.00 37,440 4.20 43.80 7.00 30,960 102 9% 91% 83% 75% 
15 48.00 37,440 7.95 40.05 10.00 31,360 104 17% 83% 84% 70% 
16 48.00 37,440 3.59 44.41 6.00 30,820 102 7% 93% 82% 76% 




18 32.00 24,960 4.58 27.42 5.00 20,320 104 14% 86% 81% 70% 
19 48.00 37,440 4.38 43.62 5.00 30,680 105 9% 91% 82% 74% 
20 48.00 37,440 6.26 41.74 5.00 29,120 104 13% 87% 78% 68% 
21 48.00 37,440 4.33 43.67 7.00 32,040 105 9% 91% 86% 78% 
22 48.00 37,440 3.78 44.22 7.00 32,160 105 8% 92% 86% 79% 
 
JUNIO 
23 48.00 37,440 3.14 44.86 4.00 30,720 105 7% 93% 82% 77% 
24 48.00 37,440 4.48 43.52 6.00 30,760 104 9% 91% 82% 74% 
25 48.00 37,440 4.27 43.73 5.00 30,800 105 9% 91% 82% 75% 
26 48.00 37,440 4.76 43.24 5.00 29,780 103 10% 90% 80% 72% 
 1,200.00 936,000.00 139.62 1,060.38 158.00 765,460.00 105 12% 88% 82% 73% 
TOTALES PROMEDIO 
 
Fuente: Elaboración propia 
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= 105 sacos por HH 
  765,460 sacos  
6 Trab.*(1,060+158) HH 
= 
  Total envasado Real  
N° Trabajadores * Tiempo Total trabajado 
Productividad = 
= 88 % 
   1060.38 hh 
1200.00 hh 
= 
Horas totales programadas 
  Horas reales trabajadas  




 765,460 sacos 
=
 
Total de sacos programados 
=
 Total de sacos envasados  % Eficacia 
% Productividad = Eficiencia * Eficacia = 72 % 
 
En la tabla N° 04, podremos evidenciar la data recopilada del primer semestre del presente año, el cual se va a usar como base para la 
determinación de los indicadores actuales que se tiene en el área de envasado de harinas antes de la aplicación de la mejora. Donde se ha 
obtenido lo siguiente: Productividad en sacos por hora hombre, % paradas, % eficiencia, % eficacia y % productividad. 
Cálculo de indicadores del área de envasado de harinas: 
 











74% 75% 73% 75% 
77% 
73% 73% 75% 76% 
78% 74% 
78% 79% 77% 74% 75% 
250% 67% 
60% 59% 62% 
65% 




82% 79% 85% 85% 




83% 84% 82% 
84% 
81% 82% 78% 
86% 86% 82% 82% 82% 80% 
150% 
100% 89% 88% 
91% 92% 88% 80% 77% 82% 79% 
91% 90% 87% 93% 91% 83% 93% 93% 86% 91% 87% 91% 92% 
93% 91% 91% 90% 
50% 
0% 
% Eficiencia % Eficacia % Productividad 
 





















 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 
% Productividad 74% 67% 75% 73% 75% 60% 59% 62% 65% 77% 73% 73% 89% 75% 70% 76% 78% 70% 74% 68% 78% 79% 77% 74% 75% 72% 
% Eficacia 83% 76% 82% 79% 85% 75% 77% 76% 83% 85% 81% 84% 96% 83% 84% 82% 84% 81% 82% 78% 86% 86% 82% 82% 82% 80% 





Fuente: Elaboración propia 
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A continuación, en la tabla Nº 05, se realiza el cálculo del costo en mano de obra mensual 
que asume la empresa para la remuneración de sus 6 envasadores del área de envasado 
de harinas, así también se considera las horas extras correspondientes. 
Se van a considerar los siguientes datos: 
 
 Jornada laboral: 9 horas (1 hora de almuerzo) 
 
 Costo por hora por envasador: 3.96 soles 
 
 Costo por día por envasador: 31.68 soles 
 
 25% adicional a las dos primeras horas extras trabajadas. 
 
 35% adicional a partir de la tercera hora extra trabajada. 
 






















Tabla 5: Costo de mano de obra mensual 
 
 ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO 
Días programados 26 24 24 24 26 26 
Horas trabajados 9 9 9 9 9 9 
Número de envasadores 6 6 6 6 6 6 
Costo por hora - trabajador S/. 3.96 S/. 3.96 S/. 3.96 S/. 3.96 S/. 3.96 S/. 3.96 
Costo mensual total de MO S/. 5,559.84 S/. 5,132.16 S/. 5,132.16 S/. 5,132.16 S/. 5,559.84 S/. 5,559.84 
Costo 2 primeras horas extra S/. 593.75 S/. 742.19 S/. 712.50 S/. 682.81 S/. 712.50 S/. 504.69 
Costo a partir 3ra hora extra S/. - S/. 192.38 S/. 192.38 S/. 160.31 S/. 160.31 S/. 96.19 
Remuneración total mensual S/. 6,153.59 S/. 6,066.72 S/. 6,037.04 S/. 5,975.29 S/. 6,432.65 S/. 6,160.72 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Costo total de MO Enero-Junio 2018: 36,826.00 soles 
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Para la determinación de las posibles causas que afectan al proceso de envasado de 
harinas, teniendo en cuenta la experiencia, capacidad de análisis, observaciones y el 
levantamiento de la información del proceso productivo, obteniendo como resultado el 
diagrama causa efecto o diagrama de Ishikawa (ver imagen Nº 18), el cual nos va a permitir 
visualizar y analizar las diferentes causas para poder así llegar al problema principal 
(efecto) que es la baja productividad en el proceso de envasado de harinas. 
A continuación, en la tabla Nº 06, se presenta la lista de causas recopiladas durante el 
periodo del análisis: 




C1 Paradas por falta de materiales 
C2 Demora en traslado de sacos 
C3 Exceso en el esfuerzo 
C4 Procedimiento de trabajo no estandarizado 
C5 Incumplimiento del programa de envasado 
C6 Rotura de sacos 
C7 Ausencia de tiempos 
C8 Parihuelas rotas 
C9 Desorden en el área 
C10 Exceso en sobretiempos 
C11 Errores en impresión de lotes 
C12 Parada por falta de mantenimiento 
C13 Absentismo del personal 
C14 Error en entrega de lotes 
C15 Falta de capacitación 




Fuente: Elaboración propia 
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Figura 18: Diagrama causa efecto o Ishikawa del proceso de envasado de harinas (ANEXO 3) 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Recolección de datos: 
 
Partiendo de las causas mencionadas en la tabla Nº 06, se ha realizado un seguimiento al proceso productivo durante 17 días del mes de 
abril, tiempo durante el cual se han observado las ocurrencias más frecuentes que originan dentro del proceso de envasado de harinas, estas 
ocurrencias fueron desarrolladas a partir de los hechos ocurridos dentro de los días mencionados, finalmente se obtiene la frecuencia de 
estas ocurrencias. 
Tabla 7: Identificación de ocurrencias en el proceso de envasado de harinas 
 
IDENTIFICACIÓN DE OCURRENCIAS 
CAUSAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 FRECUENCIA 
C3 Exceso en el esfuerzo 5 7 8 6 7 5 8 6 8 8 4 5 7 8 7 7 8 114 
C4 Procedimiento de trabajo no estandarizado 6 7 7 8 5 6 7 7 8 5 6 5 6 7 5 6 8 109 
C7 Ausencia de tiempos 5 8 3 5 7 8 4 5 5 6 3 6 6 7 4 2 6 90 
C1 Paradas por falta de materiales 3 2 8 4 8 8 3 4 4 4 3 6 6 3 4 3 6 79 
C2 Demora en traslado de sacos 2 5 5 3 6 7 3 1 6 2 7 6 2 7 6 2 3 73 
C10 Exceso en sobretiempos 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3 2 3 3 48 
C5 Incumplimiento del programa de envasado 3 3 2 3 3 3 2 2 4 3 4 3 3 2 1 2 1 44 
C16 Tiempos improductivos 2 1 2 4 0 5 2 3 3 4 1 4 1 4 2 0 4 42 
C6 Rotura de sacos 1 2 2 0 0 0 3 2 3 0 0 1 0 2 2 0 0 18 
C14 Error en entrega de lotes 1 0 1 0 2 0 2 0 1 0 2 0 0 1 1 0 1 12 
C9 Desorden en el área 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0 2 2 1 0 8 
C12 Parada por falta de mantenimiento 0 1 1 0 0 0 0 0 2 0 0 0 1 1 0 0 2 8 
C8 Parihuelas rotas 0 0 0 0 0 0 1 1 0 0 0 2 0 0 0 1 1 6 
C11 Errores en impresión de lotes 0 0 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 1 0 0 5 
C13 Absentismo del personal 0 1 0 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 5 
C15 Falta de capacitación 0 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 4 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 8: Tabla de frecuencias 
 
 
CAUSAS FRECUENCIA % FREC % ACUM 
C3 Exceso en el esfuerzo 114 17% 17% 
C4 Procedimiento de trabajo no estandarizado 109 16% 34% 
C7 Ausencia de tiempos 90 14% 47% 
C1 Paradas por falta de materiales 79 12% 59% 
C2 Demora en traslado de sacos 73 11% 70% 
C10 Exceso en sobretiempos 48 7% 77% 
C5 Incumplimiento del programa de envasado 44 7% 84% 
C16 Tiempos improductivos 42 6% 90% 
C6 Rotura de sacos 18 3% 93% 
C14 Error en entrega de lotes 12 2% 95% 
C9 Desorden en el área 8 1% 96% 
C12 Parada por falta de mantenimiento 8 1% 97% 
C8 Parihuelas rotas 6 1% 98% 
C11 Errores en impresión de lotes 5 1% 99% 
C13 Absentismo del personal 5 1% 99% 
C15 Falta de capacitación 4 1% 100% 
TOTAL 665  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, como resultado a la clasificación realizada anteriormente, podremos 
obtener el diagrama de Pareto (figura N° 19), este diagrama nos va a permitir identificar los 
problemas más relevantes que influyen directamente a la baja productividad del proceso 
de envasado de harinas, lo cual nos indica que solucionando el 20% de las causas, se 
estaría solucionando el 80% del efecto del problema. 
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93% 95% 96% 








Fuente: Elaboración propia 
 
Finalmente, al realizar los porcentajes necesarios de las causas del problema, basándome 
en las frecuencias presentadas en la tabla N° 08, y en función a la experiencia y análisis 
desarrollado en el proceso de envasado de harinas, nos lleva a determinar que los 
principales problemas que ocasionan el total de 84% son: 
C3. Exceso en el esfuerzo 
 
C4. Procedimiento de trabajo no estandarizado 
C7. Ausencia de tiempos. 
C1. Paradas por falta de materiales. 
C2. Demora en traslado de sacos. 
C10. Exceso en sobretiempos. 
C5. Incumplimiento del programa de envasado de harinas. 
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Luego de haber realizado el análisis previo y haber detectado las principales causas que 
afectan directamente a la baja productividad del proceso de envasado de harinas, se 
proponen tres alternativas de solución las cuales, mediante su método o metodología más 
adecuada, nos va a permitir solucionar o reducir el problema presentado actualmente. 
Alternativas de solución 
 
 
1. Método 5 “S”: Este método nos va a permitir asegurar que el área de trabajo se 
mantenga sistemáticamente limpias y ordenadas, siendo este un método 
importante para poder mantener y asegurar los métodos y procesos del trabajo, el 
cual nos va a permitir incrementar la productividad. 
2. Estudio del trabajo: Es el examen sistemático del método de trabajo para realizar 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz y eficiente de los recursos y 
establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades que se están 
realizando, permitiéndonos un incremento de la productividad en el proceso. 
3. Mejora continua: El ciclo PHVA (planear, hacer, verificar, actual) es de gran 
utilidad para la estructuración y ejecución de proyectos de mejora de la calidad y 
productividad en cualquier nivel jerárquico en una organización. 
A continuación, se procede con la ponderación de las causas ya mencionadas versus las 
alternativas de solución, esta ponderación se realizó con la experiencia y el conocimiento 







Tabla 9: Ponderación de alternativas de solución 
 
CARGO GERENTE DE PRODUCCIÓ N JEFE DE PLANTA A. DE PROCESOS 
NOMBRE ANDRÉS OTIURA ROBERTO TORREJÓN JUAN VALENTIN 
CAUSAS ALT. 1 ALT. 2 ALT. 3 ALT. 1 ALT. 2 ALT. 3 ALT. 1 ALT. 2 ALT. 3 
C3 1 3 1 - 2 - - 3 1 
C4 1 3 2 1 3 1 1 3 2 
C7 - 3 - - 2 - - 3 - 



























Fuente: Elaboración propia 
Tabla 10: Selección de alternativa de solución 
 5 "S" Est. del Trabajo Mejora Continua 
Gerente de producción 15 24 19 
Jefe de planta 9 21 17 
Analista de procesos 11 22 25 
Total 35 67 61 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla N°9, se observan las ponderaciones realizadas por el equipo de trabajo, dando 
puntuaciones del 0 al 3 (0 = nada aplicable y 3 aplicable), a las diferentes causas versus 
las alternativas de solución propuestas. Finalmente, en la tabla N°10, luego de las 
ponderaciones ya mencionadas, podemos observar que la alternativa número 2 (Estudio 
del Trabajo) obtuvo una mayor puntuación por lo que esta alternativa será la que se debe 
utilizar para mejorar la productividad en el proceso de envasado de harinas. 
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4.3  SOLUCIÓN DEL PROBLEMA 
 
Para la solución del problema, se procede a la ejecución de la alternativa de solución 
presentada anteriormente, que es la aplicación del estudio del trabajo, para esto, es 




Teniendo en cuenta la importancia de las actividades dentro del proceso de envasado de 
harinas, se debe seleccionar la actividad la cual demanda mayor tiempo en llevarse a cabo, 
considerándolo como el cuello de botella del proceso. 
Tabla 11: Identificación del cuello de botella 
 
PROCESO PRODUCTIVO PARA EL ENVASADO DE HARINA 
PROCESO ACTIVIDADES 
TIEMPOS 
SEGUNDOS MINUTOS HORAS 
REQUERIMIENTO 
DE MATERIALES 
1 Revisar producto y cantidad planificada 150 2.50  
0.1500 2 Revisar BOM del producto terminado 240 4.00 





4 Recepción del requerimiento 60 1.00  
 
0.7500 
5 Verificar stock en el sistema 480 8.00 
6 Verificación de lotes de envases y/o materiales 900 15.00 
7 Realizar la preparación del pedido (picking) 780 13.00 













10 Acomodar sacos en el área 1,260 21.00 
11 Revisar el programa de envasado de harinas 60 1.00 
12 Alistar envases y materiales 600 10.00 
13 Programar lote de producción en máquina impresora 60 1.00 
14 Encender y calibrar máquina envasadora 27 0.45 
15 Colocar y llenar los sacos con harina 360 6.00 
16 Coser los sacos con harina 420 7.00 
17 Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 300 5.00 




19 Verificación de lotes de productos terminados 1080 18.00  
 
1.0500 
20 Traslado de PT al área de almacén 2100 35.00 
21 Almacenamiento de PT 600 10.00 
TIEMPO DE CICLO 12627 210.45 3.51 
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla Nº 11, se observa que el cuello de botella es la actividad de envasado de 
harinas, el cual comprende de 10 tareas con un tiempo en la actividad de 1.5575 horas, 
siendo este el tiempo más alto dentro de las cuatro actividades del proceso productivo para 
el envasado de harinas. 
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Por lo tanto, se considera que la actividad de envasado de harinas es el cuello de botella, 
debido a: 
 Exceso en el esfuerzo empleado por el personal operativo al distribuir los sacos. 
 
 El Procedimiento de trabajo no estandarizado, dificulta el conocimiento del 
trabajador y el flujo del proceso. 
 La ausencia de tiempos dentro del proceso afecta directamente al complimiento del 
programa de envasado de harinas, ya que se desconoce el tiempo aproximado de 
ejecución de actividades. 
 Paradas por falta de materiales, este problema afecta directamente a la producción 
diaria y por ende a la productividad del proceso. 
 Exceso en sobretiempos, debido al incumplimiento del programa de envasado por 
ende se debe realizar horas extras para poder cumplir con lo solicitado. 








Después de haber seleccionado el proceso a estudiar, se lleva a cabo el segundo paso 
para el estudio del trabajo, donde se procede a registrar la información referente al método 
actual de trabajo. 
Figura 20: Área de envasado de harinas – llenado de harina 
Fuente: Elaboración propia 

















Fuente: Elaboración propia 
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Fuente: Elaboración propia 
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Figura 23: Diagrama analítico del proceso de envasado de harinas – actual (ANEXO 5) 
 
 
CURSOGRAMA ANALÍTICO PARA EL MÉTODO DE TRABAJO 
DIAGRAMA NÚMERO: 001 OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO 
MÉTODO: 
ACTUAL X PROPUESTO 
RESUMEN 
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA AHORRO 
OPERACIÓN  13   
OBJETIVO: TRANSPORTE  3   
Incrementar la productividad DEMORA 0   
ACTIVIDAD: INSPECCIÓN 4   
Proceso de envasado de Harinas ALMACENAJE  1   
Lugar: Área de envasado de harinas TIEMPO (seg) 12,627   
Objeto : Harina Panareda Benoti TIEMPO (min) 210.45   
N° de unid. : 1,000 sacos TIEMPO (horas) 3.51   




TIEMPO # PERSO- 
NAS      (seg) (min) 
REQUERIMIENTO DE 
MATERIALES 
1 Revisar producto y cantidad planificada 
      150 2.50  
 
1 2 Revisar BOM del producto terminado 
      240 4.00 
Tot. Hras 0.15 3 Realizar el requerimiento de envases y/o materiales 






4 Recepción del requerimiento 





5 Verificar stock en el sistema 
      480 8.00 
6 Verificación de lotes de envases y/o materiales 
      900 15.00 
7 Realizar la preparación del pedido (picking) 
      780 13.00 
Tot. Hras 0.6 8 Traslado de envases y/o materiales 










9 Recepción y verificación de lotes 









10 Acomodar sacos en el área 
      1260 21.00 
11 Revisar el programa de envasado de harinas 
      60 1.00 
12 Alistar envases y materiales 
      600 10.00 
13 Programar lote de producción en máquina impresora 
      60 1.00 
14 Encender y calibrar máquina envasadora 
      27 0.45 
15 Colocar y llenar los sacos con harina 
      360 6.00 
16 Coser los sacos con harina 
      420 7.00 
17 Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 
     1 300 5.00 
Tot. Hras 1.5575 18 Cargar y apilar saco en la parihuela 




19 Verificación de lotes de productos terminados 
      1080 18.00  
 
1 20 Traslado de PT al área de almacén 
      2100 35.00 
Tot. Hras 1.05 21 Almacenamiento de PT 




Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la Figura Nº 23, se presenta el diagrama analítico del proceso, el cual está compuesto 
por 13 operaciones, 3 transportes, 4 inspecciones y 1 almacenamiento, teniendo un total 
de 21 actividades, por otro lado, se obtienen los tiempos que demandan cada actividad. 
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Toma de tiempos actuales 
 
 
A continuación, en la tabla Nº 12, se presentan los tiempos en segundos de cada actividad en el proceso de envasado de harinas, teniendo 
un total de 10 observaciones las cuales nos van a ayudar a establecer y conocer el tiempo estándar del proceso. 
 
 




TIEMPO EN SEGUNDOS DEL PROCESO DE ENVASADO DE HARINAS 
Método: Actual Actividad  : Envasado de harinas Unid. Med: Segundos 
Proceso: Proceso de envasado de harinas Producto  : Harina Panadera Benoti Muestra: 10 observaciones 
Elaborado por: Juan Valentin Und. Prod : 1,000 und.  
ACTIVIDADES Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 PROMEDIO 
Recepción y verificación de lotes 300 300 298 301 301 300 298 299 302 299 300 
Acomodar sacos en el área 1,260 1,258 1,261 1,259 1,258 1,259 1,257 1,261 1,258 1,258 1,259 
Revisar el programa de envasado de harinas 60 62 59 59 62 62 59 63 63 59 61 
Alistar envases y materiales 600 597 601 602 598 599 598 600 597 597 599 
Programar lote de producción en máquina impresora 60 62 60 62 61 58 63 58 61 58 60 
Encender y calibrar máquina envasadora 27 29 30 29 29 25 27 26 25 28 28 
Colocar y llenar los sacos con harina 360 364 358 361 362 358 357 362 363 357 360 
Coser los sacos con harina 420 417 422 417 418 417 422 423 422 423 420 
Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 300 300 299 302 298 301 300 298 301 302 300 
Cargar y apilar saco en la parihuela 2,220 2,217 2,217 2,221 2,220 2,218 2,217 2,218 2,219 2,222 2,219 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Fuente: Elaboración propia 
 
La escala de valoración británica nos va a permitir evaluar la velocidad con la que trabaja 
el operario, pudiendo ser rápido, normal o lento, donde se tendrá una valoración desde 0 
al 100%. 
Figura 25: Tabla de Westinghouse 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Este método de valoración considera cuatro factores, los cuales serán evaluados en las 




Tabla 13: Factor de valoración según normativa británica para el proceso 
 
ACTIVIDADES Día 1 Día 2 Día 3 Día 4 Día 5 Día 6 Día 7 Día 8 Día 9 Día 10 PROMEDIO 
Recepción y verificación de lotes 1.1 1.0 1.0 0.9 1.0 0.9 0.9 1.1 0.9 1.0 1.0 
Acomodar sacos en el área 0.8 0.8 0.8 0.9 0.8 0.8 0.9 0.9 0.9 0.8 0.8 
Revisar el programa de envasado de harinas 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 
Alistar envases y materiales 0.8 0.8 0.8 0.9 0.8 0.8 0.9 0.9 0.9 0.8 0.8 
Programar lote de producción en máquina impresora 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 
Encender y calibrar máquina envasadora 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 1.1 
Colocar y llenar los sacos con harina 0.9 0.9 0.9 0.8 0.9 0.9 0.8 0.9 0.9 0.9 0.9 
Coser los sacos con harina 1.0 1.0 1.0 1.1 1.0 1.1 1.0 1.1 1.0 1.0 1.0 
Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 
Cargar y apilar saco en la parihuela 0.8 0.9 0.8 0.9 0.9 0.8 0.8 0.9 0.8 0.9 0.9 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 14: Clasificación según la tabla Westinghouse 
 
ACTIVIDADES H E CD CS TOTAL 
Recepción y verificación de lotes 0.03 0 0.02 0.01 0.06 
Acomodar sacos en el área 0 -0.08 -0.03 -0.02 -0.13 
Revisar el programa de envasado de harinas 0.03 0.02 0 0 0.05 
Alistar envases y materiales 0 -0.08 -0.03 -0.02 -0.13 
Programar lote de producción en máquina impresora 0.08 0.02 0.02 0.01 0.13 
Encender y calibrar máquina envasadora 0.08 0.08 0.02 0.03 0.21 
Colocar y llenar los sacos con harina 0.03 0.08 0.04 0.03 0.18 
Coser los sacos con harina 0.03 0 0 0.03 0.06 
Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 0.03 0.02 0.02 0.01 0.08 
Cargar y apilar saco en la parihuela 0.03 0.02 -0.03 -0.02 - 
 







Proceso de envasado de harinas 
Juan Valentin 
Und. Envasados : 1,000 und 
Elaborado por : 
Recepción y verificación de lotes 
Acomodar sacos en el área 
Revisar el programa de envasado de harinas 


































TIEMPO NORMAL DEL PROCESO 
2,219 Cargar y apilar saco en la parihuela 
300 Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 
420 Coser los sacos con harina 
Colocar y llenar los sacos con harina 
Encender y calibrar máquina envasadora 
Programar lote de producción en máquina impresora 
Tiempo Prom. Obs.   Factor de valoración T. Normal ACTIVIDADES 
CÁLCULO DEL TIEMPO NORMAL DEL PROCESO 
 




Fuente: Elaboración propia 
 
En la tabla Nº 15, se pueden observar los tiempos normales por cada actividad del proceso de envasado de harinas, finalmente se el tiempo 
normal invertido para el envasado de 1000 sacos es de 1.34 horas. 
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Recepción y verificación de lotes 5% 3% 4% 4% 2% 18% 
Acomodar sacos en el área 5% 3% 4% 4% 2% 18% 
Revisar el programa de envasado de harinas 5% 3% 4% 0% 2% 14% 
Alistar envases y materiales 5% 3% 4% 4% 2% 18% 
Programar lote de producción en máquina impresora 5% 3% 4% 0% 2% 14% 
Encender y calibrar máquina envasadora 5% 3% 4% 0% 2% 14% 
Colocar y llenar los sacos con harina 5% 3% 4% 4% 2% 18% 
Coser los sacos con harina 5% 3% 4% 4% 2% 18% 
Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 5% 3% 4% 4% 2% 18% 
Cargar y apilar saco en la parihuela 5% 3% 4% 4% 2% 18% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la tabla Nº 16, se presentan los suplementos que se le concede al trabajador con el objetivo de compensar los retrasos, las demoras y los 
elementos contingentes que son partes regulares a la actividad realizada. 
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Tabla 17: Cálculo del tiempo estándar del proceso 
 
 
CÁLCULO DEL TIEMPO ESTÁNDAR DEL PROCESO 
Método : Actual Und. Envasados : 1,000 und 
Proceso : Proceso de envasado de harinas 
Elaborado por : Juan Valentin 
ACTIVIDADES T. Normal Suplementos T. Estándar 
Recepción y verificación de lotes 312 1.18 367.96 
Acomodar sacos en el área 869 1.18 1,025.00 
Revisar el programa de envasado de harinas 64 1.14 72.78 
Alistar envases y materiales 425 1.18 501.76 
Programar lote de producción en máquina impresora 68 1.14 77.68 
Encender y calibrar máquina envasadora 36 1.14 41.07 
Colocar y llenar los sacos con harina 382 1.18 450.54 
Coser los sacos con harina 458 1.18 540.33 
Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 324 1.18 382.45 
Cargar y apilar saco en la parihuela 1,886 1.18 2,225.56 
 





Fuente: Elaboración propia 
 
Finalmente, después de haber realizado los diferentes pasos para el cálculo del tiempo estándar del proceso de envasado de harinas, en la 
tabla Nº 17, se obtiene que el tiempo estándar del proceso es de 1.58 horas logrando producir un total de 1000 sacos. 
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Figura 26: DAP del Área de envasado de harinas - actual 
 
 
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ENVASADO DE HARINAS 
Método: Actual 
Proceso: Proceso de Envasado de harinas 
Actividad: Envasado de harinas 
Producto: Harina Pd. Benoti 
 
367.96 seg 1 Recepción y verificación de lotes 
 
 
1025 seg 1 Acomodar sacos en el área 
 
Operación 1 y 2, 
"Posibilidad de 72.78 seg 2 Revisar el programa de envasado de harinas 
mejora" 
 
501.76 seg 2 Alistar envases y materiales 
 
 
77.68 seg 3 Programar lote de producción en máquina impresora 
 
 
41.07 seg 4 Encender y calibrar máquina envasadora 
 
 
450.54 seg 5 Colocar y llenar los sacos con harina 
 
 
540.33 seg 6 Coser los sacos con harina 
 
 
382.45 seg 1 Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 
 
2715.93 seg 7 Cargar y apilar saco en la parihuela 
 
 1,000 sacos  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
En la figura Nº 26, del diagrama de actividades del proceso de envasado de harinas, consta 
de 10 actividades, 7 operaciones, 2 inspecciones y 1 transporte, donde se observa que las 
operaciones 1 y 2 demandan mucho tiempo en su ejecución, por lo que se va a realizar las 

















Análisis Matricial Actual 
 
Figura 27: Distribución para el análisis matricial - actual 
 
 
Fuente Elaboración propia 
 
 
En la figura Nº 27, se presenta la distribución actual que tiene la empresa, la cual nos va a 
servir como base para el desarrollo de la matriz distancia expresada en metros y matriz 
cantidad expresado en toneladas, este método nos va a permitir conocer el esfuerzo 
empleado de los trabajadores dentro del proceso. 
Teniendo que (A) es el área de envasado de harinas, (B) es el área de planta molino y (X) 
el área de almacén. 
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Matriz distancia (m) 
 
 
La Matriz distancia nos va a permitir saber la trayectoria que se hace de un punto a otro, 
de la siguiente manera: 
 
 
De “X” a “A”: 8+52+22+23+8+10+15 = 138 m 
De “X” a “B”: 8+52+22+23+9 = 114 m 
 X A B 
X  138 114 
A    
B    
(Expresado en metros) 
Para la realizar esta matriz, se han sumado los metros según la trayectoria de recorrido (A 
y B), obteniendo finalmente una matriz con los metros recorridos. 
 
 




Tabla 18: Costo por trayectoria actual 
 
 
Trayectoria Metros Minutos Horas Nº trabajadores Costo/hra Costo Total 
De "X" a "A" 138 9 0.15 6 S/. 3.96 S/. 3.56 
De "X" a "B" 114 8 0.13 6 S/. 3.96 S/. 3.17 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Matriz cantidad (t) 
 
 
Para poder desarrollar el análisis de la matriz cantidad, se va a tomar como referencia la 
tabla Nº 19, el cual estará constituida de: los materiales que se solicitan, el peso unitario 
de cada material, la secuencia de recorrido, la demanda promedio mensual, número 
promedio de veces requeridas en el día y los días requeridos para su uso. 
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P1 Sacos Hna. Panadera Ben. 0.85 X A 32,500 3 22 
P2 Sacos Hna. Panetonera 0.85 X A 29,600 2 20 
P3 Sacos Hna. Panadera Bit. 0.85 X A 27,500 3 22 
P4 Sacos Hna. Pastelera 0.85 X A 26,500 3 22 
P5 Sacos Subproducto 0.65 X B 20,500 3 26 
P6 Sacos Harina Integral 0.85 X A 15,200 3 18 
P7 Sacos Harina Galletera 0.85 X A 16,200 2 15 
P8 Sacos Harinilla 0.75 X B 15,500 2 26 
P9 Sacos Harina Jazu 0.85 X A 14,500 1 15 
P10 Sacos Harina Extra 0.85 X A 7,800 1 5 
P11 Sacos Harina Integral 0.43 X A 1,500 1 20 
P12 Sacos Germen 0.65 X B 55 2 26 
P13 Bobinas sémola benoti 0.02 X B 8,000 2 20 
P14 Bobinas sémola bells 0.02 X B 2,500 2 20 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Luego, se debe de considerar las secuencias que siguen los materiales de un estado al 








Haciendo el análisis del cuadro líneas abajo, se ha obtenido un total de 80,368.860 
toneladas de materiales anuales, los cuales pasan del almacén de materiales “X” al área 
de envasado de harinas “A”. 























P1 X A 0.85 32,500 3 22 12 21,879.00 
P2 X A 0.85 29,600 2 20 6 6,038.40 
P3 X A 0.85 27,500 3 22 12 18,513.00 
P4 X A 0.85 26,500 3 22 12 17,839.80 
P6 X A 0.85 15,200 3 18 12 8,372.16 
P7 X A 0.85 16,200 2 15 12 4,957.20 
P9 X A 0.85 14,500 1 15 12 2,218.50 
P10 X A 0.85 7,800 1 5 12 397.80 
P11 X A 0.43 1,500 1 20 12 153.00 
Total 80,368.86 
 
Fuente: Elaboración propia 
 




Se ha obtenido un total de 19,827.950 toneladas anuales del área de materiales “X” a planta 
molino “B”. 
























P5 X B 0.65 20,500 3 26 12 12,472.20 
P8 X B 0.75 15,500 2 26 12 7,254.00 
P12 X B 0.65 55 2 26 12 22.31 
P13 X B 0.02 8,000 2 20 12 61.44 
P14 X B 0.02 2,500 2 20 12 18.00 
Total 19,827.95 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Haciendo una consolidación de los resultados obtenidos, se concluye en la siguiente 
matriz: 
 X A B 
X  80,368.86 19,827.95 
A    
B    
(expresado en toneladas) 
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Matriz esfuerzo actual (t-m) 
 
 
Finalmente, para obtener la matriz esfuerzo se deben de multiplicar los valores que se han 
recopilado en las dos matrices realizadas anteriormente, de la siguiente manera, 
obteniendo una suma de esfuerzos anual de 13,351,288.75 toneladas – metros. 
 
 
De “X” a “A”: 138 m * 80,368.860 t = 11,090,902.680 t-m 
De “X” a “B”: 114 m * 19,827.950 t = 2,260,386.070 t-m 
 
 
 X A B 
X  11,090,902.680 2,260,386,070 
A    
B    
x 
 




















De "X" a "A" S/. 3.56 80,368.86 S/. 286,434.62 
De "X" a "B" S/. 3.17 19,827.95 S/. 62,814.94 
Costo total del esfuerzo anual empleado S/. 349,249.56 
 









0 1 2 3 4 5 6 7 
MESES 
Mano de obra Actual 
 
En la tabla Nº 23, se podrá observar el gasto de mano de obra mensual que asume la 
empresa para sus trabajadores, el cual fue detallado en el diagnóstico del problema en la 
tabla Nº 05, este cálculo sólo fue realizado para el primer semestre del presente año, por 
lo que será necesario realizar una proyección para estimar el costo anual de mano de obra. 




 ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO 
Costo MO S/. 6,153.59 S/. 6,066.72 S/. 6,037.04 S/. 5,975.29 S/. 6,432.65 S/. 6,160.72 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Costo total de Mano de Obra (MO) Enero-Junio 2018: 36,826.00 soles 
 
Para poder conocer el costo proyectado de mano de obra anual, en primer lugar, se grafica 
el comportamiento de los gastos mencionados, donde se podrá observar la línea de 
tendencia según las gráficas, cada gráfica nos brindará un coeficiente de correlación (R), 
donde se va a elegir el resultado que se acerque más a 1, siendo ese la función con más 
alta confiabilidad para calcular los costos de los próximos seis meses siguientes. 
Figura 28: Dispersión de gastos en mano de obra actual 
 
 
       
       
       
       
       





Fuente: Elaboración propia 
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MESES 
7 0 1 2 3 4 5 6 
y = 30.619x + 6030.5 




















y = 59.768ln(x) + 6072.1 







Figura 29: Línea de tendencia Lineal 
 
 




Figura 30: Línea de tendencia Logarítmica 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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MESES 






y = 18.266x2 - 97.24x + 6201 






Figura 31: Línea de tendencia Polinómica 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Finalmente, se elige la función cuyo valor de R2 se aproxime a la unidad, por lo tanto, se 
elige la gráfica de tendencia polinómica con un coeficiente de correlación de 0.2232. 
 
Función: y = 18.266X2 – 97.24X + 6201 
 
Reemplazando datos en la formula desarrollada a los próximos seis meses: 
Tabla 24: Proyección del gasto de mano de obra periodo Julio-Diciembre 
X Periodo Proyección del Gasto de MO 
7 Julio S/. 6,415.35 
8 Agosto S/. 6,592.10 
9 Septiembre S/. 6,805.39 
10 Octubre S/. 7,055.20 
11 Noviembre S/. 7,341.55 
12 Diciembre S/. 7,664.42 
Fuente: Elaboración propia 
 
Ejemplo para la proyección del periodo 7 – Julio 
 









Finalmente, se tiene un costo total anual de: 
 
Gastos reales del primer semestre : S/. 36,826.000 
Gastos proyectados segundo semestre  : S/. 41,874.010 
































Después de haber registrado toda la información necesaria con respecto a la metodología 
de trabajo de los cuatro primeros meses y haciendo el uso correcto de las herramientas de 
registro, se procede a examinar el modo y el método en que se realizan las actividades. 
Para esto, es necesaria la aplicación de la técnica del interrogatorio, el cual se va a realizar 
a la operación 1 y 2 del diagrama de actividades del proceso de envasado de harinas 
presentado anteriormente, con la finalidad de mejorar y dar solución a estas dos 
actividades que generan un tiempo de 1860 segundos equivalente a 31 minutos de trabajo: 
Tabla 25: Técnica de interrogatorio 
 
 
PROCESO Envasado de harinas 
ACTIVIDAD Acomodar sacos en el área / Alistar envases y materiales 
HERRAMIENTA A USAR Análisis producto cantidad P-Q 
 
¿Qué se hace? 
Se recepciona y aconodan los sacos entregados por 
almacén. 
 
¿Cómo se hace? 
Se cargan los fardos de sacos con 50 unid/cu, luego se coloca 
en la zona de envasado o se acomodan para su uso de más 
tarde. 
¿Dónde se hace? En el área de envasado de harinas. 
 
¿Porqué lo hacen así? 
Porque el área no cuenta con un sitio donde almacenar los 
sacos. 
¿Quiénes lo hacen? Cuatro envasadores. 
¿Porqué se hace de ese modo? Por la rutina y costumbre de los trabajadores. 
 
¿Qué otra cosa podría hacerse? 
 
Los sacos podrían almacenarse en una posición del área. 
¿Qué debería hacerse? Debería seguir la propuesta indicada. 
¿Cómo debería hacerse? 
Debería haber una zona donde el almacenero pueda 
entregar los materiales. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
De esta manera al aplicar la técnica del interrogatorio a las 2 actividades mencionadas 
anteriormente, se puede ver enseguida los problemas por lo que generan estos retrasos, 
es por ello por lo que se plantea la incorporación de un rack metálico para los materiales 







Una vez habiendo contestado las preguntas de la técnica de interrogatorio, se puede hallar 
la solución a estas dos actividades las cuales se ha analizado y evaluado su mejora, por 
otro lado, se desarrollarán las herramientas necesarias para poder atacar directamente a 
las causas que afectan a la baja productividad del proceso de envasado de harinas. 
A continuación, se detalla y desarrollan las herramientas necesarias: 
 
Análisis Producto Cantidad (P-Q) 
 
El análisis producto-cantidad nos va a permitir conocer el comportamiento de cada 
producto o material, en función a su demanda mensual y/o anual. 
A continuación, se presenta la tabla Nº 26, la cual nos va dar a conocer la demanda 
promedio anual que se produce en la empresa, luego a ello, en la tabla Nº 27, se va a 
determinar mediante un análisis producto cantidad (P-Q) los materiales de mayor rotación 
los cuales deberán estar permanentemente en la zona de envasado de harinas ya que 





















M1 Sacos Hna. Panadera Benoti 50 32,500 12 390,000 
M2 Sacos Hna. Panetonera 50 29,600 6 177,600 
M3 Sacos Hna. Panadera Bitute 50 27,500 12 330,000 
M4 Sacos Hna. Pastelera 50 26,500 12 318,000 
M5 Sacos Subproducto 40 20,500 12 246,000 
M6 Sacos Harina Integral 50 15,200 12 182,400 
M7 Sacos Harina Galletera 50 16,200 12 194,400 
M8 Sacos Harinilla 50 15,500 12 186,000 
M9 Sacos Harina Jazu 50 14,500 12 174,000 
M10 Sacos Harina Extra 50 7,800 12 93,600 
M11 Sacos Harina Integral 25 1,500 12 18,000 
M12 Sacos Germen 40 55 12 660 
M13 Bobinas sémola benoti 2 8,000 12 96,000 
M14 Bobinas sémola bells 2 2,500 12 30,000 
 
 
Fuente: Elaboración propia 















M3 330,000 720,000 29.55% 
M4 318,000 1,038,000 42.60% 
M5 246,000 1,284,000 52.70% 
M7 194,400 1,478,400 60.67% 
M8 186,000 1,664,400 68.31% 
M6 182,400 1,846,800 75.79% 
M2 177,600 2,024,400 83.08%  
B M9 174,000 2,198,400 90.22% 
M13 96,000 2,294,400 94.16% 
M10 93,600 2,388,000 98.00%  
 
C 
M14 30,000 2,418,000 99.23% 
M11 18,000 2,436,000 99.97% 




Fuente: Elaboración propia 




Fuente: Elaboración propia 
 
Después de haber realizado el análisis ABC, se determina que los materiales M1, M3, M4, 
M5, M7, M8 y M6 son los materiales que deben de tener un stock mínimo para poder 
mantener un fluido continuo al proceso de envasado de harinas, al igual de los materiales 
que son más usados en planta molino. 
Para estos materiales se va a hacer necesario un rack metálico el cual nos va a permitir 
distribuir los sacos vacíos mencionados, en la figura Nº 33 se describirá la ubicación de 
estos, por otro lado, va a ser necesario el uso correcto de un kardex el cual nos va a permitir 
controlar los ingresos y salidas de los materiales internos (Anexo Nº 6, Formato Kardex de 
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Figura 34: Distribución para el análisis matricial - mejorado 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En la figura Nº 34, se representa la distribución del proceso de envasado de harinas para 
realizar el análisis matricial mejorado, donde se agregó la estación “C”, la cual cumplirá la 
función de un almacén interno en el área de envasado de harinas, a continuación, se 
desarrolla los cálculos respectivos para la obtención de la matriz esfuerzo. 
Matriz distancia mejorada (m) 
 
Siguiendo el mismo procedimiento anterior, se suma la trayectoria de una estación a otra, 
de la siguiente manera: 
De “X” a “C”: 8+52+22+23+8+10+15+6 = 144 m 
De “C” a “A”: 6 m 
De “C” a “B”: 6+15+10+8+9 = 48 m 
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 X A B C 
X    144 
A     
B     
C  6 48  
(Expresado en metros) 
 
Cálculo del costo del tiempo empleado para el traslado de los materiales de una estación 
a otra: 
Tabla 28: Costo empleado en el traslado de materiales 
 
 
Trayectoria Metros Minutos Horas Nº trabajadores Costo/hra Costo Total 
De "X" a "C" 144 9.00 0.15 6 S/. 3.96 S/. 3.56 
De "C" a "A" 6 3.00 0.05 6 S/. 3.96 S/. 1.19 
De "C" a "B" 48 4.00 0.07 6 S/. 3.96 S/. 1.58 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Matriz cantidad mejorado (t) 
 
Al haber realizado el análisis factor producto cantidad (P-Q) desarrollado anteriormente, se 
instaló un rack metálico el cual cumplirá la función de un almacén interno en el área de 
envasado de harinas, esto permitirá reducir el esfuerzo generado por el trabajador en su 
jornada laboral y poder aumentar nuestro nivel de productividad. 
Así mismo, al instalar este nuevo recurso, se ha reducido los envíos por día de los 
materiales a 1 y el abastecimiento a un solo punto de entrega (C) el cual estará siendo 









Tabla 29: Datos para el desarrollo de la matriz cantidad mejorada 
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Materiales 









P1 Sacos Hna. Panadera Ben 0.85 X C A 32,500 1 22 
P2 Sacos Hna. Panetonera 0.85 X C A 29,600 1 20 
P3 Sacos Hna. Panadera Bit 0.85 X C A 27,500 1 22 
P4 Sacos Hna. Pastelera 0.85 X C A 26,500 1 22 
P5 Sacos Subproducto 0.65 X C B 20,500 1 26 
P6 Sacos Harina Integral 0.85 X C A 15,200 1 18 
P7 Sacos Harina Galletera 0.85 X C A 16,200 1 15 
P8 Sacos Harinilla 0.75 X C B 15,500 1 26 
P9 Sacos Harina Jazu 0.85 X C A 14,500 1 15 
P10 Sacos Harina Extra 0.85 X C A 7,800 1 5 
P11 Sacos Harina Integral 0.43 X C A 1,500 1 20 
P12 Sacos Germen 0.65 X C B 55 1 26 
P13 Bobinas sémola benoti 0.02 X C B 8,000 1 20 
P14 Bobinas sémola bells 0.02 X C B 2,500 1 20 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se procede a realizar el procedimiento para determinar el peso de una 
estación a otra: 
De “X” a “C” 
 





















P1 X C 0.85 32,500 1 22 12 7,293 
P2 X C 0.85 29,600 1 20 6 3,019 
P3 X C 0.85 27,500 1 22 12 6,171 
P4 X C 0.85 26,500 1 22 12 5,947 
P5 X C 0.65 20,500 1 26 12 4,157 
P6 X C 0.85 15,200 1 18 12 2,791 
P7 X C 0.85 16,200 1 15 12 2,479 
P8 X C 0.75 15,500 1 26 12 3,627 
P9 X C 0.85 14,500 1 15 12 2,219 
P10 X C 0.85 7,800 1 5 12 398 
P11 X C 0.43 1,500 1 20 12 153 
P12 X C 0.65 55 1 26 12 11 
P13 X C 0.02 8,000 1 20 12 31 
P14 X C 0.02 2,500 1 20 12 9 
Total 38,303.69 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
De “C” a “A”: 
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P1 C A 0.85 32,500 1 22 12 7,293.00 
P2 C A 0.85 29,600 1 20 6 3,019.20 
P3 C A 0.85 27,500 1 22 12 6,171.00 
P4 C A 0.85 26,500 1 22 12 5,946.60 
P6 C A 0.85 15,200 1 18 12 2,790.72 
P7 C A 0.85 16,200 1 15 12 2,478.60 
P9 C A 0.85 14,500 1 15 12 2,218.50 
P10 C A 0.85 7,800 1 5 12 397.80 




Fuente: Elaboración propia 
 
 
De “C” a “B”: 
 






















P5 C B 0.65 20,500 1 26 12 4,157 
P8 C B 0.75 15,500 1 26 12 3,627 
P12 C B 0.65 55 1 26 12 11 
P13 C B 0.02 8,000 1 20 12 31 














Consolidación de matriz cantidad: 
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 X A B C 
X    38,303.690 
A     
B     
C  30,468.420 7,835.270  
(Expresado en toneladas anuales) 
 
 
Matriz esfuerzo después de la mejora (t-m) 
 
Finalmente, se calcula la matriz esfuerzo mejorada con los datos calculados 
anteriormente, obteniendo lo siguiente: 
De “X” a “C”: 144 m * 38,303.690 t = 5,515,731.940 t-m anual 
De “C” a “A”: 6 m * 30,468.420 t = 182,810.520 t-m anual 
De “C” a “B”: 65 m * 7,835.270 t = 376,093.150 t-m anual 
 
 
 X A B C 
X    5,515,731.940 
A     
B     




Suma de esfuerzos mejorado: 6,074,635.61 t-m 
 
Cálculo del costo del esfuerzo después de la mejora: 










De "X" a "C" S/. 3.56 38,303.69 S/. 136,514.37 
De "C" a "A" S/. 1.19 30,468.42 S/. 36,196.48 
De "C" a "B" S/. 1.58 7,835.27 S/. 12,411.07 
Costo total del esfuerzo anual empleado S/. 185,121.92 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 35: DAP del área de envasado de harinas – mejorado (ANEXO 7) 
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Proceso de Envasado de harinas 
 Actividad: Envasado de harinas 






















300 seg 1 
 
 
60 seg 2 
 
 
480 seg 1 
 
 
60 seg 2 
 
Recepción y verificación de lotes 
 
 
Revisar el programa de envasado de harinas 
 
 
Alistar envases y materiales 
 
 
Programar lote de producción en máquina impresora 
 
27 seg 3 
 
 




Encender y calibrar máquina envasadora 
 
 
Colocar y llenar los sacos con harina 
 
 
Coser los sacos con harina 
 
300 seg 1 
 
 
2190  seg  6 
 
Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 
 
 
Cargar y apilar saco en la parihuela 
 




Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede observar en la figura Nº 35, se ha eliminado la actividad “acomodar sacos 
en el área” el cual demandaba un tiempo de 22.53 minutos dentro del proceso, siendo este 
una de las actividades a mejorar mediante la aplicación de las herramientas previamente 
desarrolladas. 
Finalmente, el nuevo tiempo estándar para el proceso de envasado de harinas es de 



























Luego de haber establecido las técnicas y herramientas necesarias, las cuales nos 
permitirán mejorar el proceso de envasado de harinas, se procede a la evaluación de los 
resultados obteniendo lo siguiente: 





























































HORAS 1.5792 1.1658 0.41 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En la figura Nº 34, se puede observar que se ha tenido una reducción de 48 minutos, los 
cuales nos van a permitir ganar más tiempo para poder incrementar nuestro nivel de 
productividad en el proceso de envasado de harinas. 




Antes de la mejora Después de la mejora Ahorro % Ahorro 
Distancia (metros) 252.00 198.00 54.00 21% 
Cantidad (toneladas) 100,196.81 76,607.39 23,589.42 24% 
Esfuerzo t-m 13,351,288.75 6,074,635.61 7,276,653.14 55% 
Costo empleado S/. 349,249.56 S/. 185,121.92 S/. 164,127.63 47% 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 36: Comportamiento del ahorro en el análisis matricial 
 
 









Distancia (metros) Cantidad (toneladas) Esfuerzo t-m Costo empleado 
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Mano de Obra Mejorada 
 
Al realizar el cálculo previamente analizado del factor mano de obra, se ha reducido el 
personal a 5 operarios, lo cuales estarán distribuidos de la siguiente manera: 
Tabla 37: Costo anual con la mejora 
 
Recurso Días Jornada (hr) Costo/hra Costo/día Costo Mensual Costo Anual 
Operario 1 26 8 S/. 3.96 S/. 31.68 823.68 9,884.16 
Operario 2 26 8 S/. 3.96 S/. 31.68 823.68 9,884.16 
Operario 3 26 8 S/. 3.96 S/. 31.68 823.68 9,884.16 
Operario 4 26 8 S/. 3.96 S/. 31.68 823.68 9,884.16 
Operario 5 26 8 S/. 3.96 S/. 31.68 823.68 9,884.16 
Operario 6 26 8 S/. 3.96 S/. 31.68 823.68 9,884.16 
Total de Recurso operativo 4,942.08 59,304.96 
 







Una vez establecido los resultados obtenidos durante la aplicación de las herramientas 
mencionadas anteriormente, se procede a definir el método de trabajo perfeccionado, el 
cual se muestra a continuación: 
Tabla 38: Hoja de instrucción para definir el método nuevo 
 
HOJA DE INSTRUCCIONES 
PRODUCTO Todas las harinas 
PROCESO Envasado de harinas 
LUGAR Área de envasado de harinas 
CONDICIONES DE TRABAJO Buena iluminación 
ELABORADO POR Juan Valentin 
ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN 
1 Recepción y verificación de lotes 
Los envasadores recepcionan los sacos y lo ubican 




Revisar el programa de envasado de harinas 
Diariamente se realiza la verificación del 
programa para saber lo qe se debe envasar y el 
lote de envasado. 
3 Alistar envases y materiales 
Retirar los sacos del almacén interno y luego 
colocarlos en la zona del carrusel. 
4 Programar lote de producción en máquina impresora 
La programación de lotes es diaria, en función a la 
necesidades. 
5 Encender y calibrar máquina envasadora Se realiza una vez al día. 
6 Colocar y llenar los sacos con harina Continua con el mismo método. 
7 Coser los sacos con harina Continua con el mismo método. 




Cargar y apilar saco en la parihuela 
Se colocarán 3 parihuelas frente a cada operario 
para evitar hacer movimientos que no agreguen 
valor. 
 







Para la implantación del nuevo método, será necesario capacitar al personal y adaptarlos 
al nuevo método planteado, lo que se busca es crear el hábito de que cumplan la tardea 
deseada de manera correcta y con conciencia ya que el objetivo es el incremento de la 
productividad en el proceso de envasado de harinas, disminuyendo los tiempos y 









Una vez implantado el nuevo método de trabajo, es importante mantenerlo en uso tal como 
está especificado y no permitir que los trabajadores vuelvan a realizar las mismas 
actividades de antes, para esto, es necesario realizar inspecciones al área de trabajo con 
la finalidad de poder auditar el correcto cumplimiento del método establecido. 
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A continuación, se va a detallar los recursos y los materiales que se han empleado a lo 
largo del desarrollo del presente informe, donde se va a dividir en dos partes, las cuales 
son: 
1. Recursos para el estudio y el diagnóstico del problema. 
 
Para poder realizar el análisis y diagnóstico del problema actual, se coordinó con la 
empresa un contrato interno por 6 meses, lo cual nos permitirá desarrollar el presente 
informe, así también, en la tabla Nº 39, se detalla el personal administrativo y operativo a 
requerir para la ejecución del presente informe, por último, en la tabla Nº 40, se detalla la 
lista de los materiales que se han empleado para el presente estudio. 
Tabla 39: Recurso Humano 
 
 
Recurso Humano Administrativo Costo por hora Horas por día Días Costo Total 
Gerencia de Producción S/. 62.50 2 7 S/. 875.00 
Jefe de Planta Molino S/. 16.67 3 10 S/. 500.00 
Analista de Procesos (6 meses) S/. 10.42 5 180 S/. 9,375.00 
Asistente de Producción S/. 8.33 3 50 S/. 1,250.00 
Total de Recurso Humano S/. 12,000.00 
 
Recurso Humano Operativo Costo por hora Horas por día Días Costo Total 
06 Envasadores S/. 3.96 2 10 S/. 475.00 
Total de Recurso Humano S/. 475.00 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 40: Recursos materiales 
 
 
Recursos Materiales Cantidad P.U. Costo Total 
Computadora 1 S/. 1,250.00 S/. 1,250.00 
Teléfono celular 1 S/. 800.00 S/. 800.00 
Calculadora científica Casio 1 S/. 72.74 S/. 72.74 
Cronómetro Q&Q 2 S/. 79.00 S/. 158.00 
Cinta métrica 100 m 1 S/. 114.90 S/. 114.90 
Tablero de plástico 4 S/. 9.00 S/. 36.00 
Lápiz Artesco 6 S/. 1.00 S/. 6.00 
Lapicero Faber castell 6 S/. 2.50 S/. 15.00 
Resaltadores 6 S/. 3.50 S/. 21.00 
Millar de hojas bond stanford 2 S/. 17.00 S/. 34.00 




Fuente: Elaboración propia 
 
2. Recursos para la Implementación de la mejora. 
 
Para poder realizar la implementación de la mejora en el área de envasado de harinas, se 
va a requerir de lo siguiente: 
1. Por otro lado, se va a diseñar un rack metálico con las siguientes medidas: largo de 
6 metros, ancho de 2 metros y alto de 5 metros. Por otro lado, se va a necesitar 12 
parihuelas de madera para el almacenamiento de los sacos con mayor rotación 
según el análisis realizado anteriormente. En el Anexo Nº 7, se podrán visualizar 
las medidas y la descripción de los materiales mencionados. 
Tabla 41: Costo para la compra de rack y parihuelas 
 
 
Recurso Cantidad Costo unitario Costo Total 
Rack metálico 1 S/. 2,500.00 S/. 2,500.00 
Parihuelas de madera (pallets) 12 S/. 25.00 S/. 300.00 
Instalación 1 S/. 300.00 S/. 300.00 
Transporte 1 S/. 100.00 S/. 100.00 
Total Recurso S/. 3,200.00 
Fuente: Elaboración propia 
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2. Se va a requerir una capacitación para el personal operativo y administrativo. 
 
Tabla 42: Costo para la capacitación 
 
 
 Cantidad Días Horas al día Costo por hora Costo Total 
Capacitación y materiales 1 7 1.5 S/. 200.00 S/. 2,100.00 
Envasadores 6 7 1.5 S/. 3.96 S/. 41.56 
Analista de Procesos 1 7 1.5 S/. 10.42 S/. 109.38 
Asistente de Producción 1 7 1.5 S/. 8.33 S/. 87.50 
Costo total para la capacitación S/. 2,338.44 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
3. Requerimiento de materiales para mejorar el ambiente de trabajo. 
 
Tabla 43: Costo de materiales para el ambiente de trabajo 
 
 
 Cantidad Costo Unitario Costo Total 
Materiales 
Armario 1 S/. 1,500.00 S/. 1,500.00 
Dispensador de agua 1 S/. 120.00 S/. 120.00 
Bidon de agua San Luis - 20 lt 1 S/. 70.00 S/. 70.00 
Medio ciento de vasos descartables 1 S/. 4.00 S/. 4.00 
Extintor 1 S/. 140.00 S/. 140.00 
Señales de seguridad 
Prohibido al personal no autorizado 2 S/. 5.00 S/. 10.00 
Prohibido fumar 2 S/. 5.00 S/. 10.00 
Prohibido uso de celulares 3 S/. 5.00 S/. 15.00 
Prohibido comer 3 S/. 5.00 S/. 15.00 
Flecha de salida 4 S/. 5.00 S/. 20.00 
Uso obligatorio de tapones auditivos 2 S/. 5.00 S/. 10.00 
Uso obligatorio de botas 2 S/. 5.00 S/. 10.00 
Uso obligatorio de lentes 2 S/. 5.00 S/. 10.00 
Tránsito de montacarga 3 S/. 5.00 S/. 15.00 
Extintor 2 S/. 5.00 S/. 10.00 
Equipos de protección 
Caja de Mascarillas por 50 und 2 S/. 45.00 S/. 90.00 
Lentes de seguridad 3m 10 S/. 7.50 S/. 75.00 
Fajas lumbares 4 S/. 65.00 S/. 260.00 
Costo total S/. 2,384.00 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Finalmente, se consolidan los recursos mencionados anteriormente llegando a lo siguiente: 





Recursos para el estudio y diagnóstico del problema S/. 14,982.64 
Recursos para la implementación de la mejora S/. 7,922.44 
Costo total para la implementación S/. 22,905.08 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Mediante los siguientes cálculos se detallan los flujos de ingresos y egresos que tiene la 
empresa durante el periodo de 5 años, para esto es necesario el cálculo de la tasa de 
descuento (WACC) el cual nos va a permitir calcular el valor actual neto (VAN) y la tasa de 
interna de retorno (TIR) 
Para pode desarrollar el flujo de caja, es necesario la obtención del WACC% (Weighted 
Average Cost of Capital) (Costo del Capital Promedio Ponderado), para ello se requiere de 










PATRIMONIO 40% 16% 
30% 








Wd : % participación de la deuda financiera. 
Kd : Tasa de la deuda financiera. 
T : Tasa de impuesto 
Wp : % participación del patrimonio. 





WACC (Anual) = (60%*12%) x (1-30%) + (40%*16%) = 11.44% 
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4.5.2  FLUJO DE CAJA 
 
A continuación, se va a desarrollar el flujo de caja para la implementación del presente proyecto, donde se detallarán los ingresos y salidas 
que tiene la empresa durante el periodo de 5 años. 




F0 : Inversión inicial (periodo 0) 
F1 al F5 : Flujo neto anual (5 años) 
K : Tasa de descuento anual: WACC: 11.44% 
 
 




 0 1 2 3 4 5 
Total de Ingresos (Ahorro anual)  S/. 183,522.69 S/. 183,522.69 S/. 183,522.69 S/. 183,522.69 S/. 183,522.69 
Total de Egersos  S/. 83,304.96 S/. 86,270.21 S/. 89,383.72 S/. 92,652.90 S/. 96,085.55 
Costo en Mano de Obra  S/. 59,304.96 S/. 62,270.21 S/. 65,383.72 S/. 68,652.90 S/. 72,085.55 
Costo Asistente de Producción  S/. 24,000.00 S/. 24,000.00 S/. 24,000.00 S/. 24,000.00 S/. 24,000.00 
Inversión S/. -22,905.08      
Flujo Neto S/. -22,905.08 S/. 100,217.73 S/. 97,252.48 S/. 94,138.97 S/. 90,869.78 S/. 87,437.14 
 
Fuente: Elaboración propia 
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VAN  = F0   +
  F1 
+
  F2    F3    F4    F5  + + + 









VAN= S/. 323,148.720 
 
Como VAN > 0, por lo tanto, el proyecto es aceptable. 
 





TIR = 434 % > 11.44% 
 
Como TIR > Tasa de descuento anual, por lo tanto, el proyecto es aceptable. 
 





(B) Valor Actual de Beneficios : S/. 670,839.880 
 
Valor Actual de Costos : S/. 324,786.080 
 
(C) Costo Total : S/. 347,691.160 + S/. 22,905.080 
 
B/C : S/. 1.93 
 
La razón Beneficio costo es de 1.93 soles, esto quiere decir que por cada sol invertido se 




















ANÁLISIS Y PRESENTACIÓN DE RESULTADOS 
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Plan de envasado REQUERIMIEN 
TO DE 
MATERIALES 








Te: 1.05 hr 





En la figura Nº 36, se representa el proceso de envasado de harinas, donde se muestra 
que el proceso de envasado de harinas es el cuello de botella del proceso, debido a que 








En la tabla N° 46, se muestra los resultados obtenidos luego de la aplicación del estudio 
del trabajo en el área de envasado de harinas, logrando reducir el esfuerzo empleado por 
los operarios en 55%, desarrollando una mejor distribución de los materiales con la 
instalación de un almacén interno en el área de envasado de harinas, logrando un ahorro 
anual de 164,127.630 soles. 




Antes de la mejora 





Distancia (metros) 252.00 198.00 54.00 21% 
Cantidad (toneladas) 100,196.81 76,607.39 23,589.42 24% 
Esfuerzo t-m 13,351,288.75 6,074,635.61 7,276,653.14 55% 
Costo empleado S/. 349,249.56 S/. 185,121.92 S/. 164,127.63 47% 
 
Fuente: Elaboración propia 












  55%  
47% 
21% 24% 
Distancia  Cantidad Esfuerzo t-m  Costo 
(metros) (toneladas)  empleado 






Fuente: Elaboración propia 
 




A continuación, en la tabla Nº 47, se presenta el ahorro obtenido debido a la eliminación 
de los sobretiempos, el cual le generaba un gasto de 19,395.05 soles al año, sin embargo, 
mediante el desarrollo y aplicación del estudio del trabajo se pudo lograr ese dinero en 










Facor Mano de obra 
(Antes de la mejora) 
 
Facor Mano de obra 









Fuente: Elaboración propia 
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5.4  DAP MEJORADO DEL PROCESO 
 
Figura 38: DAP Mejorado del proceso de envasado de harinas 
 
 
DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ENVASADO DE HARINAS 
Método: Mejorado 
Proceso: Proceso de Envasado de harinas 
Actividad: Envasado de harinas 
Producto: Harina Pd. Benoti 
 
300 seg 1 Recepción y verificación de lotes 
 
 
60 seg 2 Revisar el programa de envasado de harinas 
 
480 seg 1 Alistar envases y materiales 
 
60 seg 2 Programar lote de producción en máquina impresora 
 
27 seg 3 Encender y calibrar máquina envasadora 
360 seg 4 Colocar y llenar los sacos con harina 
420seg 5 Coser los sacos con harina 
300 seg 1 Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 
 
2190 seg 




 1,000 sacos  
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Finalmente, se ha realizado el diagrama de actividades del proceso mejorado de envasado 
de harina panadera Benoti, con un lote de 1000 sacos, el cual consta de 6 operaciones, 2 




































Por otro lado, reduciendo las horas empleadas, lo logró incrementar la productividad del 
proceso de 105 sacos a 143 sacos por hora hombre, con un incremento de 36%. 
 
 
Tabla 48: Presentación de cambios en el método de trabajo 
 
 
 ANTES DESPUÉS 
ACTIVIDADES 7 6 
INSPECCIONES 2 2 
TRANSPORTE 1 1 
MINUTOS 94.75 69.95 
HORAS 1.58 1.17 
Productividad 105 143 
 
 




  P2 – P1 
P1 
x 100 =   143 – 105  
105 








Figura 39: Ahorro de tiempos de trabajo 
 
 








A continuación, en la tabla N° 49, se presentan los indicadores obtenidos en el periodo Julio – Septiembre, logrando una productividad 
promedio de 143 sacos por hora hombre. 
Tabla 49: Indicadores de producción mejorados Julio–Septiembre 
 
 





















%      
PRODUCTI 
VIDAD 
27 40,800 48 38,650 3 45 143 6% 94% 95% 89% 
28 40,800 48 39,019 3 45 143 5% 95% 96% 90% 
29 40,800 48 39,372 2 46 143 4% 96% 97% 92% 
30 40,800 48 38,870 3 45 143 6% 95% 95% 90% 
31 40,800 48 38,820 2 46 142 5% 95% 95% 90% 
32 40,800 48 39,440 2 46 142 4% 96% 97% 93% 
33 40,800 48 39,330 2 46 143 4% 96% 96% 92% 
34 40,800 48 38,330 3 45 142 6% 94% 94% 88% 
35 40,800 48 39,450 2 46 143 4% 96% 97% 93% 
36 40,800 48 39,070 2 46 143 5% 95% 96% 91% 
37 40,800 48 40,600 1 47 143 1% 99% 100% 98% 
 448,800 528 430,951 25 503 143 5% 95% 96% 92% 
 SUMA TOTAL PROMEDIO 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Finalmente, en la tabla N° 50, se presentan las variaciones porcentuales de indicadores 
presentados anteriormente, donde se puede observar que se ha logrado incrementar la 
eficiencia, eficacia y productividad en 8%, 15% y 24% respectivamente. 
 
 




Antes de la Mejora Después de la Mejora Variación 
HH Sobretiempo 158 - -100% 
% Paradas 12% 5% -60% 
% Eficiencia 88% 95% 8% 
% Eficacia 82% 96% 15% 
% Productividad 73% 90% 24% 
Fuente: Elaboración propia 
 
 























Fuente: Elaboración propia 
Despues de la Mejora Antes de la Mejora 







































 Mediante el análisis se obtiene que el cuello de botella del proceso es el área de 
envasado de harinas con un tiempo de 1.55 horas. 
 Se mejoró el método de trabajo en el proceso de envasado de harinas, reduciendo 
el tiempo estándar de 1.58 horas a 1.17 horas obteniendo un ahorro de 0.41 horas, 
lo cual nos convierte en un proceso más eficiente. 
 En efecto a la reducción del tiempo estándar, se logró incrementar en 36% la 
productividad de 105 a 143 sacos por hora hombre. 
 Se logró una reducción del 55% del esfuerzo empleado en mano de obra en el área 
de envasado de harinas, logrando un ahorro anual de 164,127.630 soles. 
 Se logró incrementar los indicadores de eficacia y eficiencia en 15% y 8% 
respectivamente, logrando un cumplimiento del plan de envasado de harinas. 
 Mediante la correcta gestión aplicada, se logró eliminar los sobretiempos 
empleados en el área de trabajo, de igual manera, la reducción de las paradas de 
planta de 12% a 5% logrando un ahorro de 60%. 
 Se concluye que el desarrollo de las ocho etapas fundamentales para poder realizar 
el estudio del trabajo es de importancia ya que se realiza un análisis detallado de 




























 Se recomienda otras capacitaciones internas al equipo de envasado de harinas, el 
cual permita la motivación y el compromiso del personal. 
 Se recomienda designar un encargado del área, el cual permita dar a conocer los 
reportes e incidencias diarias, por otro lado, el personal operativo debe ser rotado 
dentro de sus actividades, logrando su experiencia y orientación. 
 Se recomienda el desarrollo e implementación de la segunda alternativa de solución 
planteada, que es la herramienta 5 “S”, el cual ayudará al área de envasado de 
harinas lograr mantener un orden y limpieza en el área de trabajo, lo cual ayudará 
a mantener nuestro nivel de productividad y niveles de eficiencia y eficacia dentro 
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ANEXO 2: CÁLCULO DE INDICADORES ENERO-JUNIO 
 
 
 Programado Control de Producción Indicadores 
Semanas Horas Sacos T. Muerto T. Real Sobretiempo Env. Real 
Productividad 
(Sac/hh) 
% Paradas % Eficiencia % Eficacia % Productividad 
1 40,00 31.200 4,57 35,43 5,00 25.920 107 11% 89% 83% 74% 
2 48,00 37.440 5,63 42,37 4,00 28.600 103 12% 88% 76% 67% 
3 48,00 37.440 4,28 43,72 5,00 30.800 105 9% 91% 82% 75% 
4 48,00 37.440 3,72 44,28 3,00 29.720 105 8% 92% 79% 73% 
5 48,00 37.440 5,55 42,45 8,00 31.800 105 12% 88% 85% 75% 
6 48,00 37.440 9,37 38,63 6,00 28.040 105 20% 80% 75% 60% 
7 48,00 37.440 11,21 36,79 9,00 28.840 105 23% 77% 77% 59% 
8 48,00 37.440 8,64 39,36 5,00 28.320 106 18% 82% 76% 62% 
9 48,00 37.440 10,06 37,94 11,00 31.000 106 21% 79% 83% 65% 
10 48,00 37.440 4,21 43,79 5,00 31.740 108 9% 91% 85% 77% 
11 48,00 37.440 4,94 43,06 5,00 30.360 105 10% 90% 81% 73% 
12 48,00 37.440 6,46 41,54 9,00 31.520 104 13% 87% 84% 73% 
13 24,00 18.720 1,72 22,28 6,00 17.880 105 7% 93% 96% 89% 
14 48,00 37.440 4,20 43,80 7,00 30.960 102 9% 91% 83% 75% 
15 48,00 37.440 7,95 40,05 10,00 31.360 104 17% 83% 84% 70% 
16 48,00 37.440 3,59 44,41 6,00 30.820 102 7% 93% 82% 76% 
17 48,00 37.440 3,54 44,46 5,00 31.400 106 7% 93% 84% 78% 
18 32,00 24.960 4,58 27,42 5,00 20.320 104 14% 86% 81% 70% 
19 48,00 37.440 4,38 43,62 5,00 30.680 105 9% 91% 82% 74% 
20 48,00 37.440 6,26 41,74 5,00 29.120 104 13% 87% 78% 68% 
21 48,00 37.440 4,33 43,67 7,00 32.040 105 9% 91% 86% 78% 
22 48,00 37.440 3,78 44,22 7,00 32.160 105 8% 92% 86% 79% 
23 48,00 37.440 3,14 44,86 4,00 30.720 105 7% 93% 82% 77% 
24 48,00 37.440 4,48 43,52 6,00 30.760 104 9% 91% 82% 74% 
25 48,00 37.440 4,27 43,73 5,00 30.800 105 9% 91% 82% 75% 
26 48,00 37.440 4,76 43,24 5,00 29.780 103 10% 90% 80% 72% 
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CURSOGRAMA ANALÍTICO PARA EL MÉTODO DE TRABAJO 
DIAGRAMA NÚMERO: 001 OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO 
MÉTODO: 
ACTUAL X PROPUESTO 
RESUMEN 
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA AHORRO 
OPERACIÓN  13   
OBJETIVO: TRANSPORTE  3   
Incrementar la productividad DEMORA 0   
ACTIVIDAD: INSPECCIÓN 4   
Proceso de envasado de Harinas ALMACENAJE  1   
Lugar: Área de envasado de harinas TIEMPO (seg) 12,627   
Objeto : Harina Panareda Benoti TIEMPO (min) 210.45   
N° de unid. : 1,000 sacos TIEMPO (horas) 3.51   




TIEMPO # PERSO- 
NAS      (seg) (min) 
REQUERIMIENTO DE 
MATERIALES 
1 Revisar producto y cantidad planificada 
      150 2.50  
 
1 2 Revisar BOM del producto terminado 
      240 4.00 
Tot. Hras 0.15 3 Realizar el requerimiento de envases y/o materiales 






4 Recepción del requerimiento 





5 Verificar stock en el sistema 
      480 8.00 
6 Verificación de lotes de envases y/o materiales 
      900 15.00 
7 Realizar la preparación del pedido (picking) 
      780 13.00 
Tot. Hras 0.6 8 Traslado de envases y/o materiales 










9 Recepción y verificación de lotes 









10 Acomodar sacos en el área 
      1260 21.00 
11 Revisar el programa de envasado de harinas 
      60 1.00 
12 Alistar envases y materiales 
      600 10.00 
13 Programar lote de producción en máquina impresora 
      60 1.00 
14 Encender y calibrar máquina envasadora 
      27 0.45 
15 Colocar y llenar los sacos con harina 
      360 6.00 
16 Coser los sacos con harina 
      420 7.00 
17 Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 
     1 300 5.00 
Tot. Hras 1.5575 18 Cargar y apilar saco en la parihuela 




19 Verificación de lotes de productos terminados 
      1080 18.00  
 
1 20 Traslado de PT al área de almacén 
      2100 35.00 
Tot. Hras 1.05 21 Almacenamiento de PT 
      600 10.00 
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CONTROL DE EXISTENCIAS 
       
REALIZADO POR     
PRODUCTO      
STOCK INICIAL      
       
FECHA 
INGRESOS 
SALIDAS MERMA DEVOLUCIÓN STOCK FINAL 
LOTE CANTIDAD 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
TOTAL       
153  









Proceso de Envasado de harinas 
 Actividad: Envasado de harinas 






















300 seg 1 
 
 
60 seg 2 
 
 
480 seg 1 
 
60 seg 2 
 
 
27 seg 3 
 
 





300 seg 1 
 
 
2190  seg 6 
 
 
 1,000 sacos  
 
Recepción y verificación de lotes 
 
 
Revisar el programa de envasado de harinas 
 
 
Alistar envases y materiales 
 
 
Programar lote de producción en máquina impresora 
 
 
Encender y calibrar máquina envasadora 
 
 
Colocar y llenar los sacos con harina 
 
 
Coser los sacos con harina 
 
 
Traslado e impresión de lote por faja trasportadora 
 
 
Cargar y apilar saco en la parihuela 
 
RESUMEN 
 
6 
 
2 
 
1 
 
TOTAL 
 
9 
 
Seg. 
 
4,197 
Min. 69.95 
Hras. 1.1658 
 
